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El presente estudio se efectuó en la  “pollería El Gourmet”. Esta empresa se 
encuentra ubicada en la ciudad de Arequipa. El trabajo consiste en elaborar un 
plan HACCP (Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control) de Restauración 
Colectiva para el pollo a la brasa, papas fritas, ensaladas y salchipapas,  debido a 
que hoy en día es un requisito y una exigencia para todas las empresas del sector 
alimentario, tanto a nivel  nacional como internacional. La adopción del plan 
HACCP  es una forma de  obtener  una producción con higiene e inocuidad de los 
alimentos, siendo indispensable contar con los requisitos de un Manual de BPM 
(Buenas Prácticas  de Manufactura). 
 
Para la elaboración del plan HACCP se tomó en cuenta directrices para su 
aplicación de la Resolución Ministerial N° 449 – 2006/MINSA y bajo la vigencia del 
Decreto Supremo 007 -98 S.A.  
El presente trabajo consta de cinco capítulos cuyo contenido es el siguiente: 
El primer capítulo consta del Planteamiento Teórico, se planteó las variables de 
estudio, justificaciones, análisis bibliográfico de la materia prima, los pasos a 
seguir para elaboración del plan HACCP, objetivos e hipótesis. 
El segundo capítulo se desarrolla el Planteamiento Operacional, planteando los 
experimentos y la metodología de la experimentación, las variables a evaluar, el 
esquema y el diseño experimental. 
El tercer capítulo comprende los Resultados y Discusiones de la Investigación en 
base a todos los experimentos planteados en el capítulo anterior.  




Como primer experimento se realizó la evaluación  del diagnóstico de la empresa 
mediante la encuesta de verificación de requisitos de higiene en plantas o 
empresas recomendadas  por FAO/OMS. Obteniendo los siguientes resultados de 
nivel de cumplimiento de las: Instalaciones (condiciones higiénicas regulares), 
Transporte y Almacenamiento (condiciones higiénicas mínimas), Equipos 
(condiciones higiénicas malas), Personal (condiciones higiénicas malas), 
Saneamiento y control de plagas (condiciones higiénicas malas), y Registros 
(condiciones higiénicas malas). 
Posteriormente se realizó el Acta de inspección y la evaluación de las condiciones 
higiénicas  según DIGESA. Como  resultado se obtuvo un puntaje de 106 con un 
porcentaje de  65 %, lo cual determina el nivel de cumplimiento de la empresa. 
Para este caso el nivel de cumplimiento de la empresa fue “Regular”. 
Para el experimento uno también se realizó  una inspección mediante el Formato 
de Acta de inspección sanitaria de establecimientos públicos donde se evaluó las 
condiciones buenas o malas, si cumple o no cumple el: Higiene en general, 
Abastecimiento de agua, superficie de trabajo y de atención, utensilios y vajilla, 
Alimentos e insumos, Manipulador. Y  de acuerdo a estas evaluaciones, se 
procedió a elaborar el Plan HACCP y el Manual de Buenas Prácticas de 
Manufactura. 
En el experimento dos se elaboró un manual de BPM  (Buenas Prácticas de 
Manufactura) de restauración colectiva donde podemos encontrar : Manejo de 
Ubicación e Instalaciones, Recepción y almacenamiento, Abastecimiento de Agua 
y Recolección de  Residuos Sólidos, Transporte (Servicio Delivery), Mantenimiento 
y saneamiento de Equipos y Utensilios, Control de higiene del personal, Control de 
plagas, Control de proveedores, Procedimientos Operacionales Estandarizados de 
Saneamiento, Verificaciones, Auditorias de tercera parte, Registros. 
En el experimento tres se formó el equipo HACCP para la elaboración del plan 
HACCP basado en la Resolución Ministerial N° 449 – 2006/MINSA y bajo la 
vigencia del Decreto Supremo 007 -98 S.A., este se encuentra formado por 
personas involucradas en el proceso de producción y de personas del área 
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administrativa (Gerente general, Administrador, Jefe de cocina y asistentes de 
cocina). 
En el experimento cuatro se identificaron  todos los posibles peligros Para la 
materia prima y por cada etapa de proceso de elaboración del pollo a la brasa, 
papas fritas, ensalada y Salchipapas los peligros encontrados son: Físicos 
(materias extrañas: plumas, pelos, coágulos de sangre, tierra, barro, piedras),  
Químicos (residuos de sustancias de uso veterinario, presencia de residuos de 
plaguicidas organoclorados, organofosforados, carbamatos, piretroides o 
rotenoides) y Biológicos (presencia de patógenos: salmonella sp., clostridium 
perfringens, camylobacter jejuni, listeria monocytogenes).. 
 En el experimento cinco se identificaron los puntos críticos de control del pollo, 
papas, verduras y salchichas  los cuales fueron PCC Químicos para todas las 
materias primas (residuos de sustancias de uso veterinario, pesticidas, residuos 
de plaguicidas organoclorados, organofosforados, carbamatos,). También se 
identificaron PCC en las etapas de proceso de elaboración del: pollo (cocción) 
PCC biológico (presencia de patógenos), papas (cocción) PCC químico (formación 
de acroleína), Ensaladas (lavado y desinfección) PCC Biológico (sobrevivencia de 
bacterias patógenas). 
En el experimento seis se establecieron los límites de control y el sistema de 
vigilancia para cada PCC y medidas correctivas para cada punto crítico de control 
encontrado. 
En el experimento siete  se establecieron  los procedimientos de verificación del 
plan HACCP donde contiene el plan de registro de verificación de auditorías 
internas y externas de la empresa. 
En el experimento ocho se elaboró  el procedimiento con código  P-BPM- 013 de 
control de documentos y registros del plan HACCP, y un formato de control de 
documentos y registros con código FO – BPM- 017 de la empresa, estos 
documentos se desarrollaran de forma sencilla y completa con el fin de ser 
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funcional para todo el personal involucrado, ya que son una herramienta de 
control, verificación y cumplimiento de la misma. 
En el capítulo cuatro se realizó la evaluación económica del Valor Neto Anual y la 
Tasa de Ingreso de Retorno donde se obtuvo como resultado: que el VAN es 
mayor a cero por lo tanto se acepta el proyecto. El TIR (Tasa interna de retorno) 
es de 86%,  presenta una tasa rendimiento para lo cual el proyecto es factible ya 
que presenta un buen rendimiento de ganancias y más aún ofrecer a los clientes 




















This study was carried out in "The Gourmet poultry." This company is located in 
the city of Arequipa. The work is to develop a HACCP plan (Hazard Analysis and 
Critical Control Points) Collective Restoration for grilled chicken, fries, salads and 
salchipapas, because today is a requirement and a requirement for all food 
businesses, both domestically and internationally. The adoption of the HACCP plan 
is a way to get a production hygiene and food safety, being indispensable 
requirements of a Manual GMP (Good Manufacturing Practice). 
To prepare the HACCP plan took into account guidelines for implementation of the 
Ministerial Resolution No. 449 - 2006 / MINSA and under the effect of the Supreme 
Decree 007 -98 SA 
This paper consists of five chapters whose contents are as follows: 
The first chapter contains the theoretical approach, the study variables, 
justifications, bibliographic analysis of the raw material, the steps for preparing the 
HACCP plan objectives and hypotheses raised. 
The second chapter develops the operational approach, raising the experiments 
and the methodology of experimentation, variables to assess the scheme and 
experimental design. 
The third chapter covers the results of research and discussions based on the 
experiments outlined in the previous chapter. 
In the fourth chapter economic assessment for the development of the HACCP 
plan it was developed. 
As a first experiment the diagnostic evaluation of the company was made by the 
PES of plant hygiene requirements or recommended by FAO / WHO companies. 
The following results of the level of compliance: Facilities (regular hygienic 
conditions), transport and storage (minimum hygiene), Equipment (bad hygiene) 
Personal (bad hygiene), cleansing and pest control (bad hygienic conditions), and 
Record (bad hygiene). 
Minutes later inspection and evaluation of the hygienic conditions according 
DIGESA performed. Resulting in a score of 106 with a percentage of 65% was 
obtained, which determines the level of compliance of the company. In this case 
the level of compliance of the company was "Regular". 
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For the experiment one too an inspection was performed by the Act format sanitary 
inspection of public buildings where good or bad conditions was assessed, if it 
meets or does not meet the: general hygiene, water supply, work surface and care 
utensils and crockery, food and supplies, Manipulator. And according to these 
assessments, we proceeded to develop the HACCP plan and the Manual of Good 
Manufacturing Practices. 
In the experiment, two manual GMP (Good Manufacturing Practices) contract 
catering where we can find was made: Location & Facilities Management, 
Receiving and Storage, Water and Solid Waste Collection, Transport (Service 
Delivery), Maintenance and Equipment and utensils sanitation, personal hygiene 
control, pest control, control of suppliers, Sanitation Standard Operating 
Procedures, verifications, audits of third party records. 
In the experiment, three HACCP team for preparing the HACCP plan based on the 
Ministerial Resolution No. 449 was formed - 2006 / MINSA and under the effect of 
the Supreme Decree 007 -98 SA This is made up of people involved in the 
production process and the administrative area of people (General Manager, 
Manager, Head Chef and kitchen assistants). 
Physical (foreign matter: feathers, hair, blood clots in the experiment, four all 
potential hazards for raw material and for every stage of development process 
grilled chicken, chips, salad and found Salchipapas hazards are identified blood, 
dirt, mud, stones), chemicals (residues of substances for veterinary use, residues 
of organochlorine pesticides, organophosphates, carbamates, pyrethroids or 
carotenoids) and biological (presence of pathogens. Salmonella sp, Clostridium 
perfringens, camylobacter jejuni, Listeria monocytogenes). 
 In the experiment five critical control points chicken, potatoes, vegetables and 
sausages which were identified for all PCC Chemical raw materials (residues of 
veterinary substances, pesticides, residues of organochlorine pesticides, 
organophosphates, carbamates). PCC also identified in the stages of development 
process: Chicken (cooking) PCC biological (pathogens), potatoes (cooking) 
Chemical PCC (formation of acrolein), Salads (washing and disinfection) PCC 
Biological (survival of pathogenic bacteria). 
 
In the experiment six control limits and monitoring system for each CCP and 
corrective action for each critical control point is found established. 
In the seventh experiment verification procedures HACCP plan which contains the 




In the experiment eight on BPM- procedure P-013 control code documents and 
records of the HACCP plan, and format document control and records code was 
developed FO - 017 BPM- company, these documents were developed by simple 
and complete in order to be functional for all personnel involved way, because they 
are a tool of control, verification and compliance with it. 
In chapter four the economic evaluation of the Annual Net Worth and Income Rate 
of Return which was obtained as a result was made: the NPV is greater than zero 
so the project is accepted. The IRR (internal rate of return) is 86%, presents a 
performance fee for which the project is feasible because it has a good 





















ELABORACION DE UN PLAN HACCP (Análisis de peligros y puntos críticos 
de control) DE RESTAURACIÓN COLECTIVA PARA EL POLLO A LA BRASA, 
PAPAS FRITAS, ENSALADAS Y SALCHIPAPAS EN LA EMPRESA“POLLERÍA 
EL GOURMET” 
                                                    
I. PLANTEAMIENTO TEORICO 
1. PROBLEMA DE INVESTIGACIÓN 
1.1. ENUNCIADO DEL PROBLEMA 
Elaboración de un plan HACCP (Análisis de Peligros y Puntos Críticos de Control) 
de restauración colectiva  para el pollo a la brasa, papas fritas, ensaladas y 
salchipapas en la empresa “pollería El Gourmet”. 
1.2. DESCRIPCIÓN DEL  PROBLEMA 
El presente estudio  busca establecer  métodos  de implementación  para un 
sistema HACCP  de restauración colectiva basado en normas de tal manera que 
garantice la inocuidad de línea de producción de pollos a la brasa, papas fritas, 
ensaladas y salchipapas. 
Ante esta necesidad  de elaborar y producir alimentos inocuos y de alta calidad se 
ha visto el requerimiento de elaborar   un plan HACCP  de restauración colectiva 
en la empresa, cumpliendo las normas  según lo establecido en la Resolución 
Ministerial N° 449 -2006/MINSA: “NORMA SANITARIA PARA LA APLICACIÓN 
DEL SISTEMA HACCP EN LA FABRICACIÓN DE ALIMENTOS Y BEBIDAS”. 
Conjuntamente también se debe   cumplir con el REGLAMENTO SOBRE 
VIGILANCIA Y CONTROL SANITARIO DE ALIMENTOS Y BEBIDAS,  mediante el 
decreto supremo N° 004 -2014 – SA, que fue actualizado el 30 de marzo del 2014. 
 
1.3. Área de investigación 
La presente investigación se llevará a cabo en la empresa “POLLERÍA EL 
GOURMET” que elabora: (comidas preparadas: Pollos a la Brasa, papas fritas, 
ensaladas y Salchipapas). 
Esta investigación pertenece al  Área  de Ciencia y Tecnología de la industria 
Alimentaria y a la línea de producción de Comidas Preparadas  sobre principios de 




1.4. Análisis  de variables 
Esta investigación está destinada a determinar los pasos para la elaboración  de 
un plan HACCP de  restauración colectiva de la línea de producción de comidas 
preparadas (pollos a la brasa,  papas fritas, ensaladas y salchipapas). 
Los puntos  que se tomaran en cuenta son: 
 Realizar una evaluación del diagnóstico de la empresa.   
 Elaborar un manual de Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) y 
Procedimientos Operacionales Estandarizados de Saneamiento (POES) de 
Restauración Colectiva para el proceso de elaboración de pollos a la brasa, 
papas fritas, ensaladas y salchipapas. 
 Realizar la formación del equipo HACCP 
 Identificar los peligros presentes en cada etapa del proceso de elaboración. 
 Evaluar y determinar los PCCS (puntos críticos de control) 
 Establecer los límites de control para el sistema de vigilancia y medidas 
correctivas para los PCCS. 
 Realizar  y establecer procedimientos de verificación  para el 
funcionamiento del plan HACCP. 
 Establecer sistemas de documentación y registros eficaces. 
 
1.5. Interrogantes de investigación 
1.5.1. Plan HACCP 
 ¿Cómo se evaluará el diagnóstico de la empresa? 
 ¿Cómo se realizará el plan HACCP de restauración Colectiva? 
 ¿Cómo se realizará el manual  de buenas prácticas de manufactura y 
Procedimientos Operacionales Estandarizados de Saneamiento (POES) de 
Restauración Colectiva? 
 ¿Quiénes conformaran el equipo HACCP? 
 ¿cómo identificar  todos  los posibles peligros relacionados en cada etapa 
de proceso de elaboración? 
 ¿Cuáles serán  los puntos críticos de control? 
 ¿Cuáles serán los límites críticos de control? 
 ¿Cuáles serán  los procedimientos de vigilancia? 
 ¿Cómo se van a establecer  las  medidas preventivas para controlar todo 
peligro identificado? 





1.6.  Tipo de investigación 
El presente estudio es de tipo cualitativo y descriptivo;  que nos permite elaborar 
los documentos necesarios para el proceso de cada etapa de elaboración de 
comidas preparadas, para   posteriormente elaborar un plan HACCP. 
1.7. Justificación del problema 
1.7.1. Aspecto general                   
Actualmente las empresas del sector alimentario  en el  Perú, han visto la 
necesidad de garantizar la inocuidad y seguridad de sus productos para poder 
seguir siendo competitivas en el mercado globalizado. Todas las empresas que 
elaboran y transforman alimentos deben cumplir obligatoriamente  con todas las 
exigencias destinadas a salvaguardar la inocuidad y seguridad del producto final. 
Debido a la necesidad de obtener productos inocuos y seguros para el 
consumidor, el gobierno nacional del Perú aprobó  el decreto supremo N° 007-98-
SA. (Reglamento sobre vigilancia y control sanitario de alimentos y bebidas) 
Es por eso que la presente investigación busca elaborar  un plan HACCP de 
restauración colectiva  en la empresa “POLLERÍA EL GOURMET”, con el fin de 
brindar el aseguramiento de inocuidad en  cada etapa de elaboración  de pollos a 
la brasa, papas fritas, ensaladas y salchipapas actos para el consumo humano; y 
a la vez asumir el compromiso de cumplir con todas las reglamentaciones  
sanitarias. 
1.7.2. Aspecto tecnológico 
Un plan HACCP es utilizado como una herramienta de los sistemas productivos en 
la industria alimentaria, y al ser adoptado busca disponer de información 
actualizada y sistematizada no solo en producción sino en comercio y consumo de 
alimentos, porque nos va ayuda a mejorar y garantizar los puntos de control e 
inocuidad  de seguridad alimentaria en la empresa.  
 
1.7.3. Aspecto social 
Dado que todo  consumidor  exige  cada vez más alimentos seguros e inocuos, se 
ha considerado implementar un plan  HACCP con el fin de prevenir todo tipo de 
peligro y contaminación en la elaboración de productos; y a la vez garantizar la 
elaboración de productos inocuos aptos para el consumo humano que será 
aplicado en la empresa, lo cual traerá beneficios para los clientes al obtener un 
producto de confianza y seguro para su salud, Como también reducir el nivel de 
enfermedades transmitidas por alimentos (ETA). 
 19 
 
1.7.4. Aspecto económico  
Al elaborar y aplicar un plan HACCP  nos va ayudar  a reducir   costos de control 
de calidad, costos por fallos, separaciones y devoluciones; como también permite 
cumplir con los dispositivos legales, lo cual facilita la aprobación del comercio de 
productos, facilitando  la inspección interna y externa de la elaboración de comidas 
preparadas (pollos a la brasa, papas fritas, ensaladas y salchipapas) de la 
empresa “POLLERÍA EL GOURMET” 
Uno de los grandes beneficios de un plan HACCP es  representar un enfoque de 
garantía de la inocuidad preventiva que es a la vez  sistemático, estructural, 
racional, multidisciplinario  adaptable con una buena relación costo – beneficio. 
1.7.5. Importancia 
La importancia radica en aprovechar la implementación de un sistema HACCP, 
que tiene fundamentos científicos y sistemáticos que permiten  identificar peligros 
específicos  y medidas para su control con el fin de garantizar la inocuidad de los  
alimentos. Es una herramienta que sirve para evaluar e identificar peligros y 
establecer sistemas de control y medidas correctivas que se centran en la 
prevención. Ya  que tradicionalmente  el control de los alimentos se centraba en la 
inspección de los productos finales mas no en las etapas de elaboración. Todo  
sistema HACCP es susceptible a cambios que pueden derivar de los avances en 
el diseño de equipo, procedimiento de elaboración o el sector tecnológico.   
2. Marco conceptual 
 
2.1.  Análisis bibliográfico 
 
2.1.1. ¿QUE ES UN HACCP? 
HACCP son las siglas de Hazard Analisis critical control point en inglés y Análisis 
de Peligros y Puntos Críticos de Control en castellano es un sistema de control de 
alimentos basado en la prevención. Identificando  los puntos  donde 
probablemente aparecerán los peligros durante el proceso de producción, se 
tendrá la oportunidad de aplicar las medidas necesarias para evitar que los citados 
peligros sean una realidad. Esto permite a la empresa evolucionar hacia un 
enfoque preventivo del control de la calidad, reduciendo la tradicional confianza 
existente en la inspección del producto final y en los análisis. 
El sistema de análisis  de peligro  y puntos críticos de control (HACCP), tiene 
fundamentos científicos y de carácter sistemático, permite identificar  peligros 
significativos y medidas para su control con el fin de garantizar  la inocuidad de los 
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alimentos, desde la producción primaria hasta el producto final. (FAO /OMS – 
Codex Alimentarius 1997). 
2.1.2. RESEÑA HISTORICA DEL HACCP 
El concepto HACCP fue desarrollado en los años 60 por la Administración 
Nacional Espacial y Aeronáutica NASA, con la finalidad de diseñar y producir 
alimentos para el espacio, los cuales deberían estar libres de patógenos que 
pudiesen causar alguna enfermedad a la tripulación ya que los métodos de control 
hasta ese momento utilizados, no daban la suficiente garantía de producir 
alimentos seguros. 
En el año 1973, a nivel Federal de Estados Unidos, el HACCP fue implementado 
exitosamente por el FDA, en la industria de conservas de alimentos de baja 
acidez. En 1985 la Academia Nacional de Ciencias (ANC) recomendó que el 
concepto basado en el HACCP fuera usado en todos los sistemas de inspección 
de alimentos. En 1986 impulsado por la inquietud creciente de los consumidores 
sobre la seguridad de los pescados y mariscos, el congreso de U.S.A. dio la orden 
al NMFS (National Marine Fisheries Services) que diseñara un programa 
obligatorio de inspección de pescados y mariscos basado en el HACCP. En 1991 
FDA/NOAA, inician en U.S.A. un programa voluntario de inspección de productos 
pesqueros basado en el HACCP. 
                    
FIGURA N° 1 
Historia de la  Normativa  HACCP 




2.1.3. SISTEMA HACCP 
El sistema HACCP tiene fundamentos científicos  de carácter sistemático, permite 
identificar peligros específicos y medidas para su control con el fin de garantizar la 
inocuidad de los alimentos. Es un instrumento para evaluar los peligros y 
establecer sistemas de control que se centran en la prevención en lugar de 
basarse principalmente en el ensayo del producto final. Todo sistema  HACCP es 
susceptible de cambios que pueden derivar de los avances en el diseño del 
equipo, los procedimientos de elaboración o el sector tecnológico. 
El sistema de HACCP puede aplicarse a lo largo de toda la cadena alimentaria, 
desde el productor primario hasta el consumidor final, y su aplicación deberá 
basarse en pruebas científicas de peligros para la salud humana, además de 
mejorar la inocuidad de los alimentos, la aplicación del sistema de HACCP puede 
ofrecer otras ventajas significativas, facilitar asimismo la inspección por parte de 
las autoridades de reglamentación, y promover el comercio internacional al 
aumentar la confianza en la inocuidad de los alimentos. 
Para que la aplicación del sistema de HACCP dé buenos resultados, es necesario 
que tanto la dirección como el personal se comprometan y participen plenamente. 
También se requiere un enfoque multidisciplinario en el cual se deberá incluir, 
cuando proceda, a expertos agrónomos, veterinarios, personal de producción, 
microbiólogos, especialistas en medicina y salud pública, tecnólogos de los 
alimentos, expertos en salud ambiental, químicos e ingenieros, según el estudio 
de que se trate. La aplicación del sistema de HACCP es compatible con la 
aplicación de sistemas de gestión de calidad, como la serie ISO 9001, y es el 
método utilizado de preferencia para controlar la inocuidad de los alimentos en el 
marco de tales sistemas. 
2.1.4. Prerrequisitos del sistema  HACCP 
Previamente a la implantación del sistema HACCP, es indispensable contar con 
un programa de prerrequisitos, cuya función esencial es la de controlar 
determinados tipos de peligros, para reducir en gran medida los Puntos Críticos de 
Control (PCC). Su diseño podrá hacerse teniendo en cuenta las directrices del 
Codex Alimentarius, concretamente deberá contemplar: el control de las 
condiciones higiénicas de las instalaciones, garantizando el mantenimiento de un 
nivel óptimo de limpieza y desinfección; el control de las condiciones higiénicas y 
de salud del personal, evitando la contaminación del alimento causada por 
inadecuadas prácticas de los manipuladores; y el control de las condiciones de los 
procesos, evitando la contaminación del alimento por contacto con superficies o 
sustancias cuya inocuidad no está asegurada .  
Los prerrequisitos se refieren al control de aspectos que pueden suponer un 
peligro y afectar a la seguridad alimentaria en todas o al menos varias de las 
etapas del proceso productivo. Esto es importante puesto que “aligera” el sistema 
HACCP, evitando encontrar PCC en todas o varias etapas del proceso. Los planes 
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de autocontrol son propios de cada establecimiento, por lo que permiten una gran 
flexibilidad a la hora de adaptar el plan a las características del mismo, y abordar 
el tratamiento de los prerrequisitos según sus propios criterios. 
El principal beneficio de la aplicación de los prerrequisitos, se encarga de 
conseguir que los planes  HACCP disminuyan el número PCC a identificar, 
manteniendo un control riguroso sobre las etapas que son realmente críticas para 
la seguridad alimentaria de un proceso. Muchos de los obstáculos con los que se 
encuentran las empresas a la hora de implantar y mantener sistemas de HACCP 
se deben a errores relacionados con requisitos previos, tales como la limpieza y 
desinfección o la formación y motivación del personal manipulador. Por lo que la 
seguridad alimentaria no ha de estar vinculada únicamente a la correcta aplicación 
del sistema HACCP, sino a la suma del sistema y sus prerrequisitos. 
2.1.5. PRINCIPIOS DEL SISTEMA HACCP 
Para el establecimiento, aplicación y mantenimiento de un plan de Autocontrol 
Sanitario basado en la Metodología HACCP son necesarias 7 actividades 
distintas, lo que en las directrices del Codex Alimentarius (1997), se denominan 




2.1.6. PASOS PARA LA IMPLEMENTACIÓN DEL SISTEMA HACCP 
La elaboración de un plan de HACCP requiere doce pasos  destinadas a asegurar 
la correcta aplicación de los siete principios.  
Paso 1:            Formación de un Equipo HACCP. 
Paso 2:            Descripción del producto. 
Paso3:             Determinación del uso previsto del alimento. 
Paso 4.            Elaboración de un Diagrama de Flujo. 
Paso 5:            Confirmación “in situ” del Diagrama de Flujo. 
Paso 6:            Enumeración de todos los peligros posibles relacionados con cada 
fase; realización de un análisis de peligros y determinación de las 
medidas para controlar los peligros identificados (Principio 1) 
Paso 7:            Determinación de Puntos Críticos de Control (PCC) (Principio 2) 
Paso 8:            Establecimiento de Límites Críticos para cada PCC (Principio 3) 
Paso 9:            Establecimiento de un sistema de Vigilancia para cada PCC 
(Principio 4) 
Paso 10:          Establecimiento de Medidas Correctoras (Principio 5) 
Paso 11:          Establecimiento de los Procedimientos de Verificación (Principio 6) 
Paso 12:          Establecimiento de un Sistema de Documentación y Registro 
(Principio 7) 
 
2.1.7. BENEFICIOS DEL PLAN HACCP 
 
En sí mismo el HACCP no es más que un sistema de control lógico, organizado y 
sistemático, basado en la prevención que minimice los peligros, hay que observar 
el proceso/productos de principio a fin, decidir dónde pueden aparecer los 
peligros, establecer unos controles factibles y vigilarlos, registrar, guardar los 
registros y finalmente asegurarse de que todo esto funciona eficazmente. 
Finalmente se trata de una de las herramientas preventivas y de control de la 
higiene alimentaria más eficiente, cuyos beneficios son obvios: 
  Control permanente en la producción y en los productos 
 Acercamiento al 100% de seguridad alimentaria 
 Reducción cuantitativa del riesgo de que se produzca un peligro 
 Disminución de los gastos de producción, optimiza la gestión de los 
recursos 
 Fácil integración en las empresas 
 Promueve el compromiso de todo el personal de la empresa 
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 Proporciona evidencias documentadas y no manipulables de todos los 
procesos 
 Complementa sistemas de autocontrol globales 
 Aumento de la Calidad de los productos finales 
 Incrementa la confianza en el producto y la expansión del mercado 
 Evidencias escritas del cumplimiento de la legislación 
 Evita las limitaciones de la inspección. 
 
2.1.8. OBJETIVOS DEL SISTEMA HACCP 
 Describir y explicar el concepto, importancia, etapas iniciales de 
implementación y principios del sistema HACCP, para garantizar la 
inocuidad en los alimentos. 
 
 Identificar todo problema  relacionado con la  seguridad del Alimento. 
 
 Producir alimentos inocuos y seguros para el consumidor 
 
 Proteger la salud del consumidor 
 
 Evaluar y determinar las etapas de elaboración antes de que los productos 
salgan terminados e identificar que no haya ningún problema de alteración 
hacia nuestros clientes.  
 
 Demostrar la aplicación del sistema HACCP en una empresa de 
restauración colectiva “Pollería El Gourmet”, analizando los distintos 
prerrequisitos que se llevarán a cabo antes de su aplicación.  
 
 
2.1.9. REQUISITOS PREVIOS AL SISTEMA HACCP 
El plan  HACCP debe  disponer de una serie de programas que controlen las 
condiciones operacionales manteniendo un ambiente interno adecuado para la 
producción de un alimento seguro. Para lograr estos aspectos es necesario 
disponer de un programa de buenas prácticas de manufactura (BPM) y del 
programa de procedimientos operacionales estandarizados de saneamiento 
(POES). Estos deben funcionar correctamente porque son la base sólida sobre la 
cual se construye el HACCP  y por ende el logro de la inocuidad deseada en el 
producto. 
Por lo tanto se debe tener en cuenta que todos los programas pre – requisitos 
deben estar documentados y semestralmente auditados. 
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FIGURA N° 2 
Requisitos Previos al HACCP 
 
Fuente: Elaboración Propia 
2.1.10. BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA  (BPM) 
Son un conjunto de herramientas que se implementan en la industria de la 
alimentación. El objetivo central es la obtención de productos seguros para el 
consumo humano. Los ejes principales del BPM son las metodologías utilizadas 
para la manipulación de alimentos y la higiene y seguridad de éstos, liberándolos 
de las enfermedades transmitidas por alimentos (ETA). 
Un manual de buenas prácticas de manufactura son consideradas como parte de 
los programas pre- requisitos del sistema HACCP. 
2.1.11. PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES ESTANDARIZADOS DE 
SANEAMIENTO (POES) 
 Las POES son un conjunto de normas que establecen las tareas de saneamiento 
necesarias para la conservación de la higiene en el proceso productivo de 
alimentos. Esto incluye la definición de los procedimientos de sanidad y la 
asignación de responsables. 
El sistema POES contempla la ejecución de las tareas antes, durante y después 
del proceso de elaboración, y se divide en dos procesos diferentes que interactúan 
entre sí: 
La limpieza, que consiste en la eliminación de toda materia objetable (polvo, tierra, 
residuos diversos). 
La desinfección,  consiste en la reducción de los microorganismos a niveles que 
no constituyan riesgo de contaminación en el proceso productivo. 
 
Las POES deben cumplir con una rutina que garantice la efectividad del proceso 
en sí mismo y se compone de los siguientes pasos: 
 Procedimiento de limpieza y desinfección que se ejecutará antes, durante y 
después de la elaboración. 
 Frecuencia de ejecución y verificación de los responsables de las tareas. 
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 Vigilancia periódica del cumplimiento de los procesos de limpieza y 
desinfección. 
 Evaluación continua de la eficacia del POES y sus procedimientos para 
asegurar la prevención de todo tipo de contaminación. 
 Ejecución de medidas correctivas cuando se verifica que los procedimientos 
no logran prevenir la contaminación. 
 
 
Adicionalmente  de los programas mencionados, se debe tener en cuenta los pre – 
requisitos adicionales que se muestran en el siguiente diagrama N° 1.  
 
DIAGRAMA N° 1 
Programas pre -  requisitos para la implementación del Sistema 
HACCP 
 






2.1.12. DEFINICIONES GENERALES 
Las definiciones que a continuación se mencionan han sido tomadas de la “Norma 
Sanitaria para la aplicación del Sistema HACCP en la fabricación de alimentos y 
Bebidas” de la Resolución Ministerial  N° 449 – 2006 MINSA. 
SISTEMA HACCP 
(Hazard  Analysis  Critical Control Points) sistema que permite identificar, evaluar y 
controlar peligros que son significativos  para la inocuidad de los alimentos. 
Privilegia el control del  proceso  sobre el análisis del producto final. 
DIAGRAMA DE FLUJO 
Representación esquemática de la secuencia de las etapas de que consta la 
fabricación  o elaboración  de un producto alimenticio. 
PELIGRO 
El potencial para causar un daño al consumidor. Los peligros pueden ser 
biológicos, químicos y físicos. También se conoce como Riesgo o Peligro 
Potencial. 
RIESGO 
Función de la probabilidad de un efecto nocivo para la salud y de la gravedad de  
dicho efecto, como consecuencia de un peligro o peligros presentes en los 
alimentos. 
MEDIDA CORRECTIVA 
Acción que hay  que realizar cuando  los resultados de la vigilancia en los PCC 
indican pérdida de control del proceso. 
ARBOL DE DECISIONES 
Secuencia ordenada de preguntas, que se aplican a cada peligro de cada etapa 
del proceso, con el fin de determinar que etapa  es PCC para dicho peligro. 
PUNTO CRITICO DE CONTROL (PCC) 
Fase en la cadena alimentaria en la que puede aplicarse un control que es 
esencial para prevenir o eliminar un peligro relacionado con la inocuidad de los 





Criterio que diferencia la aceptabilidad o inaceptabilidad del proceso en una 
determinada fase o etapa. 
VIGILANCIA 
Secuencia planificada de observaciones o medidas al objeto de evaluar si un PCC 
se encuentra bajo control. También se conoce  como monitorización. 
VERIFICACIÓN  
Aplicación de Métodos, procedimientos, ensayos y otras evaluaciones  además de 
la vigilancia, para constatar el cumplimiento del plan HACCP. 
AUDITORIA 
Es un sistema  que nos permite evaluar el grado  de cumplimiento de y dentro de 
un programa. Las auditorias deben estar programadas  y deben llevarse a cabo 
por personal experto en la materia  y con independencia jerárquica y funcional del 
responsable de  la aplicación del programa. 
PROCEDIMIENTO DE MONITOREO 
Observaciones o pruebas programadas registradas por el establecimiento para 
reportar  los resultados en cada PCC. 
CALIDAD 
Es el conjunto de cualidades que hacen aceptables los alimentos a 
los consumidores. Estas cualidades incluyen tanto las percibidas por 
los sentidos (cualidades sensoriales): sabor, olor, color, textura, forma y 
apariencia, tanto como las higiénicas y químicas.  
GESTION DE CALIDAD 
Es una serie de actividades coordinadas que se llevan a cabo sobre un conjunto 
de elementos (recursos, procedimientos, documentos, estructura organizacional y 
estrategias) para lograr la calidad de los productos o servicios que se ofrecen al 







2.1.13. EL HACCP EN LA REGLAMENTACIÓN NACIONAL 
En el Perú, el Ministerio de Salud aprobó la Resolución Ministerial (N° 449-
2006/MINSA), Norma Sanitaria para la Aplicación del Sistema HACCP en la 
fabricación de Alimentos y Bebidas, Con dos objetivos principales: Establecer 
procedimientos para la aplicación del sistema HACCP, a fin de asegurar la calidad 
sanitaria y la inocuidad de los alimentos y bebidas de consumo humano; y 
Establecer criterios para la formulación y aplicación de los planes HACCP en la 
industria alimentaria. 
 
Como base de la implementación del sistema se deben cumplir las disposiciones 
legales vigentes decreto supremo N° 007 – 98 SA Modificado el 30 de marzo del 
2014 por el DS N° 004 – 2014 – SA. (Reglamento sobre vigilancia y control 
sanitario de alimentos y Bebidas); los principios generales de higiene del Codex 
Alimentarius  de prácticas específicas para la fabricación de cada tipo de producto. 
 
El HACCP implica el análisis de todo el proceso productivo para identificar cuáles 
son los Puntos Críticos de Control (PCC), es decir las operaciones de más alto 
riesgo y peligro para el consumidor final. La finalidad del Sistema HACCP es lograr 
que el control se centre en los PCC. 
3. RESTAURACIÓN COLECTIVA 
Las empresas de Restauración Colectiva son aquellas que elaboran comidas para 
su consumo fuera del hogar. Se pueden diferenciar en Restauración Comercial o 
Pública, que es la que el cliente elige (restaurante, comida rápida) y Restauración 
Social, en la cual se ofrecen servicios que tienen como fin garantizar la 
alimentación de las personas y son financiadas por organizaciones privadas o 
estatales. 
  
El sector de la Restauración Colectiva se caracteriza,  por su dinamismo, su 
capacidad de adaptación a los tiempos y a los clientes, y su inquietud en los 
procesos de mejora. 
 
La restauración colectiva tiene como finalidad de servir de guía informativa para 
que los establecimientos del sector  de  restaurantes  sean capaces de identificar y 
eliminar la mayoría de riesgos para la salud de sus clientes, y consecuentemente 
adoptar una serie de medidas tendentes a garantizar que esos riesgos han 
desaparecido y se han asumido medidas para impedir que vuelvan a aparecer. 
 
En la actualidad son muchos los establecimientos de Restauración Colectiva que 
trabajan en esta dinámica, y prueba de ello es que el ultimo  Reglamento sobre 
Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas aprobado por el Decreto 




Por lo tanto  “POLLERÍA EL GOURMET”  es una empresa que pertenece al área 
de restauración colectiva comercial ya que es un establecimiento público y privado 
con finalidad social o comercial, que lleva a cabo las siguientes actividades: 
elaboración, manipulación, envasado, suministro, servicio y/o venta de comidas 
preparadas y bebidas, con  servicio en el mismo para su consumo. 
 
La restauración colectiva conlleva a la empresa, a la aplicación de nuevas 
tecnologías que facilite el ofrecer  alimentos de calidad sensorial, nutritiva e inocuo 
y por supuesto que con una higiene elevada, obligando a las empresas del sector 
a adaptarse a las nuevas necesidades del mercado, invirtiendo en tecnologías de 
conservación que garanticen una mejor y mayor durabilidad de los alimentos, 
procesos de regeneración y enfriamiento más rápidos, eficaces y seguros, o 
técnicas de producción especializadas. 
 
Para que el servicio de restauración colectiva sea íntegro deben complementarse 
tres dimensiones: Empresa, Empleados y Clientes, los cuales mantienen 
relaciones Empresa - Cliente, Empresa-Empleado, Empleado-Cliente. 
                                                                  
FIGURA N° 3 

















Determina cuáles son las promesas que se harán a los clientes, a partir de la 
comunicación de los servicios, productos y procedimientos de las empresas, es 




En el momento en que las promesas hechas pueden ser cumplidas, se necesita 
que los proveedores del servicio se encuentren bien capacitados, y que cuenten 
con todas las herramientas y equipos necesarios para poder obtener un buen 
desempeño. 
          EMPRESA 





En el momento en que el cliente recibe «el servicio» es un momento crítico de los 
servicios, porque es aquí cuando se cumplen o se rompen las promesas 
realizadas por los empleados o proveedores del servicio. Se cumple también la 
retroalimentación empleado-cliente. 
El objetivo es lograr y mantener el equilibrio entre dichas relaciones a fin de que 
tanto clientes como trabajadores permanezcan fieles a la organización. 




3.1.  DEFINICIONES  RESTAURACIÓN COLECTIVA 
 
Los restaurantes colectivos son aquellos establecimientos públicos o privados con 
finalidad social o comercial, permanentes o temporales que lleven a cabo 
cualquiera de las siguientes actividades: elaboración, manipulación, envasado, 
almacenamiento, suministro, servicio y/o venta de comidas preparadas y bebidas, 
con o sin servicio en el mismo para  su consumo. La restauración colectiva 
considera las siguientes definiciones: 
 
Higiene alimentaria. Conjunto de medidas necesarias para garantizar la 
seguridad y salubridad de los productos alimenticios. 
 
Contaminación. Presencia de una materia indeseable en el producto. 
 
Desinfección. Reducción de la cantidad de microorganismos sin dañar el 
producto, mediante agentes químicos o procedimientos físicos. 
 
Limpieza. Eliminación de suciedad, residuos de alimentos, polvo, grasa o 
cualquier otra materia indeseable. 
 
Manipulador de alimentos. Son aquellas personas que, por su actividad laboral, 
manejan los alimentos durante la preparación, fabricación, transformación, 
elaboración, envasado, almacenamiento, transporte, distribución, manipulación, 
venta, suministro y servicio, siempre y cuando sus prácticas de manipulación sean 
determinantes para la seguridad y salubridad de los alimentos. 
 
Comida preparada. Preparación culinaria compuesta por mezcla, preparación o 
condimentación de productos alimenticios de origen animal y/o vegetal, crudos, 
cocinados o precocinados, con o sin adición de otras sustancias autorizadas, 
envasada o no, y dispuesta para ser consumida, bien directamente, o bien tras un 
calentamiento o un tratamiento culinario adicional. 
 
Platos cocinados con antelación. Son los platos ya cocinados, cuyo consumo 




Alimento congelado. Producto que está sometido en su totalidad a una 
temperatura igual o inferior a los 18°C bajo cero. 
 
3.2.  DISEÑO DE COCINAS PARA RESTAURANTES 
La elaboración segura de alimentos es el resultado de un proyecto planificado 
desde el principio e incluye un correcto diseño de instalaciones y de materiales, 
algo válido tanto para cocinas profesionales como en el entorno doméstico. 
Cualquier tipo de establecimiento (comida rápida, menú del día, Restaurantes de 
carta o de alta cocina) debe cumplir con requisitos que, además de facilitar el 
trabajo diario, permitan desarrollar unas correctas prácticas de manipulación de 
alimentos que garanticen su seguridad. Partiendo de estos mínimos, las 
condiciones establecidas deben adaptarse a casos particulares y al grado de 
riesgo que pueda generarse. 
 
Para optimizar el uso de las instalaciones en las que se manipulan alimentos hay 
que tener en cuenta aspectos como las dimensiones y las limitaciones del espacio, 
el tipo de actividad que se va a desarrollar y el volumen de trabajo. Una de las 
prioridades en este ámbito es distribuir de forma correcta el espacio y delimitar las 
diferentes áreas de trabajo. En algunos casos esta distribución no se realiza 
físicamente mediante tabiques o separadores, sino que se diseñan las zonas en 
las que se desarrollarán las actividades siempre a una distancia prudencial de 
seguridad que impida las interferencias. 
Además, se establecerá una cadena de trabajo de «no retorno» (siempre hacia 
adelante) que impida que las actividades se crucen. Así, las zonas de trabajo 
deben quedar claramente separadas: recepción de materia prima, 
almacenamiento y conservación equipada con refrigeradores, congeladores y 
almacenes de capacidad suficiente, una zona de limpieza y procesado de materias 
primas, una zona de tratamiento culinario y otra de servido o conservación del 
producto elaborado (si fuera necesario) a la temperatura y condiciones adecuadas 
hasta su consumo. En algunos casos es necesario diseñar vías de trabajo 
independientes para distintos tipos de alimento. 
En cuanto a las instalaciones de lavado debe diferenciarse la zona de lavado de 
los alimentos de la de las manos. Ambas estarán dotadas de agua caliente y fría 
de apertura no manual, equipadas estas últimas con dispensador de jabón y 
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sistema de secado higiénico. Si el riesgo es elevado, bien por el tipo de actividad o 
por el volumen de trabajo, es necesario que la limpieza del equipo y utensilios de 
trabajo se realice también por separado. 
Necesidades específicas 
Las actividades que se realizan en el ámbito de la restauración zonas específicas 
para llevarlas a cabo. Una de ellas viene determinada por el material de limpieza, 
que debe guardarse siempre en lugares destinados exclusivamente a este fin y 
están separados de la zona de almacenamiento y manipulación de alimentos. De 
esta manera se evita el riesgo de contaminación por agentes químicos. Otra zona 
que debe quedar definida es la del almacenamiento de residuos, que necesitan 
contenedores cercanos a los puestos de trabajo para recoger los residuos que se 
van generando durante la actividad. 
Los contenedores de residuos serán de fácil limpieza, cierre hermético y 
accionamiento no manual, y dispondrán de bolsa que se retirará periódicamente 
durante la jornada a una zona de almacenamiento de residuos hasta su 
eliminación definitiva. Esta área estará totalmente aislada de las otras zonas de 
trabajo y contará con cubos cerrados, toma de agua, luz suficiente y materiales de 
fácil limpieza y desinfección.  
Por último, la zona de vestuarios y servicios higiénicos, además de ser 
independiente, no debe comunicarse directamente con las otras zonas de trabajo. 
Sí tiene que equiparse con lavamanos de agua caliente y fría, dispensador de 
jabón y secado higiénico. Se trata de una zona que debe contar con taquillas 
destinadas a guardar de forma adecuada la ropa. El objetivo es mantener el lugar 
ordenado y limpio. 
Materiales 
Todos los materiales utilizados en las instalaciones de trabajo (revestimientos, 
pavimentos o mobiliario) deben ser de fácil limpieza y desinfección, con una 
elevada resistencia a agentes químicos, golpes y ralladuras y distintas 
temperaturas de trabajo. Además, deben ser impermeables, no porosos ni 
absorbentes, lisos (sin relieves), y preferiblemente de color claro. Materiales como 
el acero inoxidable, revestimientos cerámicos vitrificados, algunos plásticos y 
resinas y el cuarzo cumplen con todos estos requisitos. 
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Existen en el mercado materiales anti bacterias que además impiden el desarrollo 
de los gérmenes. Es preferible que las superficies sean continuas, ya que cuantas 
más juntas posean, más susceptibles son a la acumulación de suciedad y 
microorganismos. En el suelo es imprescindible además que el material utilizado 
sea antideslizante. Los materiales que entren en contacto directo con los 
alimentos, además de no ser tóxicos, no deben transmitir ningún tipo de sustancia 
a los alimentos que sea potencialmente peligrosa o modifique su olor, sabor o 
color. 
Resulta más que recomendable contar durante todo el proceso con la supervisión 
del técnico competente en materia higiénico-sanitaria de la localidad para que 
ofrezca asesoramiento, aplicando la normativa vigente, tanto en el diseño inicial 
del establecimiento como en las posteriores reformas. 
OTROS PUNTOS A TENER EN CUENTA 
Además de las zonas descritas existen otros puntos que deben tenerse en cuenta 
a la hora de facilitar la limpieza de los establecimientos. Los techos, por ejemplo, 
tienen que ser lisos, sin tuberías, cables o vigas a la vista que puedan acumular 
suciedad. El mejor revestimiento de un techo es una pintura plástica lavable y lisa. 
Los puntos de unión entre suelos, paredes y techos serán redondeados, evitando 
la presencia de ángulos donde se acumule polvo y suciedad. Evitar en todo 
momento rincones inaccesibles que dificulten la limpieza y sean focos de 
acumulación de suciedad o desarrollo de plagas es también un factor a tener en 
cuenta, así como que las instalaciones y equipos no fijos se muevan o sean 
fácilmente desmontables. 
Por otro lado, la iluminación, bien natural o artificial, será suficiente para 
desarrollar las distintas actividades no sólo en el área de cocina sino también en 
zonas de almacenamiento como despensas, cámaras o cuartos de basuras, entre 
otros. Los puntos de luz artificial deben estar protegidos para evitar que, en caso 
de rotura, caigan sobre los alimentos o los equipos de trabajo. La ventilación, 
natural o mediante campanas extractoras, tiene que evitar la acumulación de 
humos y que la temperatura se dispare peligrosamente. Las ventanas de las 
zonas de circulación de alimentos estarán protegidas de la entrada de insectos o 




Las puertas de vaivén resultan muy prácticas como separación de diferentes 
áreas, ya que pueden accionarse sin la ayuda de las manos y tienden a quedar 
siempre cerradas. Especial atención debe prestarse a los sumideros, ya que su 
estructura y sistema de desagüe, además de facilitar la limpieza y desinfección, 
deberán evitar tanto su desbordamiento como el estancamiento de líquidos. 




FIGURA N° 4 
Zonas y circulaciones en una cocina para colectividades 
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                       Fuente: www.fagorindustrial.com 
 
 
OBJETIVOS DE RESTAURACIÓN COLECTIVA 
 
Los objetivos que se plantean para una correcta restauración colectiva son: 
El diseño, la organización y la gestión del servicio de alimentación. 
La aplicación de la legislación alimentaria vigente sobre seguridad alimentaria en 
los establecimientos públicos destinados a la alimentación, para poder llevar a 
cabo el control y la prevención. Se pretende llevar un óptimo control para 
garantizar la salubridad de los alimentos y con ello proteger la salud de los 
consumidores. Para lograr todo ello se establece un sistema de control Análisis de 
peligros y  puntos críticos de control en la elaboración de los platos, así como una 
trazabilidad de los alimentos tanto en el procesado como en el servicio del 
establecimiento destinado a la alimentación. 
 
3.3.   HACCP  APLICADO A LA RESTAURACIÓN COLECTIVA 
Las empresas  agroalimentarias utilizan una herramienta basada en la prevención 
de peligros y riesgos para realizar el control de calidad de los alimentos que 
manipulan o procesan con la finalidad de garantizar su inocuidad. Este sistema de 
autocontrol es el denominado HACCP (sistema de análisis  de peligros y puntos 
críticos de control) 
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El manual HACCP  contiene toda  la información de aplicación en la empresa 
dedicada a la restauración colectiva, desde las fases de elaboración de platos 
(preparación de alimentos crudos, platos cocinados o preparados). 
PRODUCTOS ELABORADOS POR LA EMPRESA “POLLERÍA EL GOURMET” 
 
Los productos que elabora la empresa son: pollos a la brasa, papas fritas,  
ensaladas  y salchipapas, pertenecen  a los productos de IV y V gama. 
 
 PRODUCTOS IV Gama: desarrollo de aquellos productos vegetales 
(frutas, hortalizas, hierbas frescas, etc.), procesados para aumentar su 
funcionalidad (pelados, cortados, lavados, etc.) pero sin cambiar de forma 
apreciable sus propiedades originales. Estos productos llegan al punto de 
consumo, envasados y mantenidos en óptimas condiciones de 
refrigeración, listos para su utilización o consumo. 
 
 PRODUCTOS V Gama: desarrollo de productos /platos preparados 
(elaborados con diferentes ingredientes) en los que el alimento se envasa 
al vacío antes o después, de recibir el tratamiento térmico de 
pasteurización. A continuación, se almacenan y distribuyen en 
condiciones adecuadas de refrigeración y almacenamiento  para mantener 





La empresa “POLLERÍA EL GOURMET”  realiza  servicio de reparto de pollos a 
la brasa a domicilio, con el fin  de  ahorrar tiempo y facilitar a nuestros clientes el 
poder  adquirir nuestro producto en buenas condiciones organolépticas en el 
momento que lo requiera el consumidor de acuerdo al horario de atención de la 
empresa. 
4. Materia prima principal 
4.1.  Pollo   
Es el ave de la especie Gallus Domesticus, macho o hembra, de cualquier edad 
cuyo peso oscila entre 1 y 3 kilos. En la actualidad, el pollo se cría de manera 
intensiva en las granjas. Debido a su gran versatilidad en la cocina y a su precio 
económico, es un alimento muy común en todos los hogares. 
La carne de pollo es de color blanco, aunque puede presentar  una tonalidad 
ligeramente amarillenta. Un ejemplar de pollo fresco debe presentar  las patas de 
un color amarillo claro, con escamas pequeñas, y  la piel no debe estar pegajosa, 
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será bastante lisa y tersa, de color uniforme y sin manchas. Debe tener el cuello 
fuerte, los muslos gruesos y redondeados y la pechuga ancha y rolliza. El ojo 
brillante y poco hundido en la órbita. La  presencia de reflejos  violetas o verdosos 
en la carne, el oscurecimiento del extremo de las alas, así como la decoloración 
verdosa alrededor del cuello son claros síntomas de que la carne no es muy 
fresca. 
En el pollo destaca su aporte proteico, así como su contenido de ácido fólico, 
vitamina A  y vitamina B3, ideal para el correcto funcionamiento cerebral. 
Asimismo, posee elevadas cantidades de hierro, zinc, fósforo y potasio, minerales 
esenciales para cualquier individuo.  
CALIDAD NUTRICIONAL DEL POLLO 
La carne de pollo es una de las más saludables del mercado. Es un alimento con 
una alta densidad de nutrientes. El principal componente de la carne de pollo es el 
agua, que representa del 70% al 75% del total; las proteínas suponen entre el 20% 
y el 22%; y, por último, la grasa, entre un 3% y un 10%. En su composición 
también figuran cantidades importantes de minerales como hierro, zinc, magnesio, 
selenio, cobalto y cromo, y vitaminas tales como tiamina, niacina, retinol y 
vitaminas B6 y B12. 
Su principal aporte de nutrientes es proteico, ya que es una buena fuente de 
aminoácidos esenciales, aquellos que nuestro organismo no sintetiza y que deben 
consumirse con la dieta. En la carne de pollo está presente un promedio del 40% 
de estos aminoácidos, por lo que se considera una carne de alto valor biológico. 
La cantidad de grasa del pollo varía según la parte que se consume. En las piezas 
más magras, el porcentaje es bajo. La mayor parte está en la piel, con casi 48 
gramos de grasa por cada 100 gramos de carne. La grasa es un aspecto que 
depende directamente de la alimentación del animal durante su crecimiento. 
En cuanto a vitaminas y minerales, la carne de pollo es una buena fuente de 
hierro, zinc, fósforo, vitamina A, niacina, tiamina, rivoflabina y vitaminas B6 y B12. 
La composición de la carne de pollo es muy saludable y sus nutrientes ayudan a 
reparar tejidos del cuerpo, protege el sistema nervioso y la piel, contribuye a la 
realización de diversas funciones orgánicas debido a la variedad de minerales, 




4.1.1. CARACTERISTICAS  FISICO -  QUIMICAS 
Cuadro N° 01 
Tabla de composición Físico – Química  por 100 gr. De porción comestible 
del Pollo 
Característica. 
Físico – Química 
Pollo 
Agua (ml) 70.3 
Energía  (Kcal) 167.0 
Proteína (gr) 20.0 
Grasas (gr) 9.7 
Fibra  (gr) 0 
Cenizas (mg) 1.0 
Cinc (mg) 1.0 
Sodio (mg) 64.0 
 
 Fuente: watt y  cerril; 1993, citado por fennema 2000, collazos Ch. tabla de 
composición de      alimentos peruana 1996. 
Cuadro N° 02 










Fuente: watt y  cerril; 1993, citado por fennema 2000, collazos Ch. tabla de 





Fosforo (mg) 200 
Hierro (mg) 1.5 
Vitamina B2 (mg) 0.15 
Niacina (mg) 10.4 
Tiamina (mg) 0.08 
Ac. Grasos Saturados (gr.) 3.2 
Ac. Grasos Monoinsaturados 
(gr.) 
4.4 
Ac.  Grasos Poliinsaturados 
(gr.) 
1.1 
Colesterol   
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Cuadro N° 03 
Tabla de composición físico – proximal de diferentes carnes 
      Fuente: López 2000 
 
4.1.2. CARACTERÍSTICAS  BIOQUÍMICAS  
Estructura y composición del musculo esquelético 
En el cuerpo de los animales, en este caso del pollo, podemos encontrar tres tipos 
de músculos: 
1. Musculo cardiaco : conforma el corazón de los animales 
2. Musculo liso: son de movimiento involuntario y participan en procesos  
como la deglución  
3. Musculo esquelético: son todos los demás que sufrirán cambios. 
 
El musculo esquelético tiene dos  componentes fundamentales que son el 
tejido conectivo y las fibras musculares. (Figura n° 04) 
                                                                      
FIGURA N° 5 
                    Componentes del Musculo esquelético (Fibra muscular  y tejido 
Conectivo) 
                                            
  Fuente: University park, Biology department 208 Mueller Lab, 
http://www.bio.psu.edu/home/ 
 Grasa Proteína  Hidratos de 
carbono 
Pollo 1.2 – 3.0 22  - 24.7 0 
Bistec ternera 25 16 0.5 
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Las fibras musculares son el segundo componente del musculo esquelético, son 
elementos fundamentales proteicos, rodeados de tejido conectivo y de una bicapa 
lipoproteíca  (sarcolema). En el interior de la fibra muscular aparece una estructura  
compuesta por dos elementos haces de miofibrillas musculares, ocupan el  74% 
del volumen y sarcoplasma, es el espacio entre los haces de miofibrillas. 
 
FIGURA N° 6 
Estructura de las fibras musculares 
                                                  
  Fuente: University park, Biology department 208 Mueller Lab, 
http://www.bio.psu.edu/home/ 
Descendiendo a niveles inferiores, cada miofibrilla (1 um) está compuesta por 
unidades funcionales  (sárcomeros)  a este nivel se producen  los fenómenos 
bioquímicos que desencadenaran  la contracción muscular  y también participaran 
de forma activa en el desarrollo del  “rigor mortis” tras el sacrificio. En el espacio 
sarcoplásmico  se encuentran el  resto  de los orgánulos de las células musculares 
(núcleo, mitocondria, lisosomas). 
 
FIGURA N° 7 
Estructura del Sarcomero. Unidad funcional de las fibras musculares 
 
 




 “Rigor Mortis” Y  maduración de la carne 
La carne de pollo es sacrificado y se desencadenan una serie de acontecimientos 
que finalizaran con la instauración del “rigor mortis” y posterior maduración de la 
carne así:  
 Interrupción del riesgo sanguíneo, y por tanto, del aporte de oxígeno al 
musculo. A su vez el musculo trata de mantener su temperatura y la 
contracción muscular normal consumiendo ATP. 
 Anaerobiosis  y obtención  de ATP vía glucolisis, descenso del PH por 
acumulación de ácido láctico. El valor normal de PH “ in vivo” es cercano a 
la neutralidad  de 7.0 – 7.2; en las 3 -4 primeras horas desciende a cifras 
de: 6.15 (pechuga) y 6.40 (contra muslo), llegando a valores finales de: 5.70 
(pechuga) y 5.90 (contra muslo) a las 24 horas de post morten. 
 El descenso del PH, dado  que se acerca  al punto isoeléctrico de las 
proteínas  (pH 5.1 – 5.5) inactivara  la enzima responsable de la glucolisis. 
 El descenso de niveles de ATP comienza a impedir la relajación muscular, 
debido al aumento de Ca2 + en el retículo sarcoplasmatico, como 
consecuencia las uniones de actina – miosina se establecen instaurándose 
el  estado de “rigor mortis”. 
 El descenso de PH produce en último término la liberación de enzimas 
lisosómicas, fundamentalmente proteolíticas, que actuaran en la 
maduración de la carne. 
 
4.1.3.  Características Microbiológicas 
La carne de aves en general, y la de pollo en particular, es un vehículo muy 
importante de microorganismos patógenos para el hombre, principalmente: 
salmonella spp, campylobacter spp, staphylococcus aureus, clostridium 
perfringens, listeria monocytogenes, yersinia enterocolitica y Bacillus cereus. Los 
síntomas de las infecciones producidas por estas bacterias y sus periodos de 








Cuadro N° 04 
Principales microorganismos patógenos asociados a la carne de pollo 
 
                                 Fuente: Bremmer and Johnston. 1996. 
 
Los microorganismos llegan a plantas de procesos  en la aves y  huevos se 
difunden a otros canales durante la manipulación, procesado  y operaciones de 
comercialización hasta  alcanzar a los pollos de consumo. Aunque  no es posible 
eliminar los microorganismos, pueden reducirse significativamente mediante 
procedimientos de control de las cadenas de producción y comercialización. 
 
La composición química de la carne  de pollo influye notablemente en el 
crecimiento de toda clase de bacterias y muy especialmente, de las productoras 
de alteración. Es  buena fuente de proteínas  (21 – 24%), vitaminas (tiamina, 
niacina, rivoflabina) y sales minerales, lo que  unido a que posee una Aw de 0.98 a 
0.99 y un PH de 6.2 – 6.4, hace que sea un medio inmejorable  para el crecimiento 
microbiano. Por su riqueza en proteínas, la flora de alteración de esta carne  es 
sobre todo, proteolítica;  los gérmenes obtienen el carbono y el nitrógeno de las 
proteínas presentes en el sustrato. Esta flora aunque puede degradar o sintetizar 
grasas. No las necesita para su desarrollo. El glucógeno del musculo se convierte 
en ácido láctico después del sacrificio, por lo que desciende el PH de 6.2 a 6.4 
valor que permite un buen crecimiento de flora microbiana. 
Según RM 591 – 2008 Tenemos que para carne y productos cárnicos de Ave 






Cuadro N° 05 
Carne  cruda de ave congelada y refrigerada 
Agente Microbiano Limite por Gr. 
Aerobios mesofilos 
(30°c) 
Menor a 10ˆ5 
Salmonella SP AUSENCIA 25g 
                    Fuente: RM 591 – 2008Según los requisitos  fijados por las Normas  
                   Codex  Alimentarius    
 
                                     Cuadro N° 06 
Carne Fresca y Congelada 
Agente Microbiano  Limite por gr. 
Recuento de microorganismos aerobios 
mesofilos 
Menor  a 10 ˄6 ufc/ g 
Detección de salmonella Ausencia en 25 /g 
Recuento Escherichia Coli Menor a 10˄2 ufc /g 
Numeración de bacterias psicrofilas Menor  a 10˄2 NMP/ g 
Recuento de coniformes totales  Menor  a 10 ˄2 ufc/g 
Numeración de Staphylococus aureus Menor a 10˄2 NMP /g 




 El pollo es consumido en el hogar  (alimento ideal para niños jóvenes, 
adolecentes, adultos y ancianos  para el control del peso): se suelen 
emplear en una gran variedad de preparaciones en restaurants, hoteles, 
hospitales, instituciones, etc. (pollos a la brasa, parrilla, al horno , frito, 
elaboración de sopas o caldos, etc) 
 Carne picada en ensaladas 
 Sandwichs y comidas al paso (Mac Donald’s, KFC, etc) 
 Elaboración de embutidos  
 Elaboración de jamón  







4.2. LA PAPA 
La papa (solanum tuberosum L.)  Es un tubérculo de consumo popular, adaptado 
a diferentes condiciones climáticas y de suelos de nuestro territorio. Sin embargo, 
los mejores rendimientos se logran en suelos franco arenosos, profundos, bien 
drenados y con un Ph de 5,5 a 8,0. 
El cultivo de la papa se ve favorecida por la presencia de temperaturas mínimas 
ligeramente por debajo de sus normales y máximas ligeramente superiores en el 
período de tuberización. 
Aunque hay diferencias de requerimientos términos según la variedad de que se 
trate, podemos generalizar, sin embargo, que temperaturas máximas o diurnas de 
20 a 25°C y mínimas o nocturnas de 8 a 13°C son excelentes para una buena 
tuberización. 
 
Es una de las bases de la alimentación y es producido por 600 mil pequeñas 
unidades agrarias. La papa es un cultivo competitivo del trigo y arroz en la dieta 
alimentaria. Es un producto que contiene en 100 gramos; 78 gr. de humedad; 18,5 
gr. de almidón y es rico en Potasio (560mg) y vitamina C (20 Mg.). 
4.2.1. CARACTERISITCAS FISICO  -  QUIMICAS 
El tubérculo de la papa es un producto con alto contenido de humedad, aprox. 
70%-75%. Los carbohidratos de la papa incluyen el almidón, la celulosa, la 
glucosa, la sacarosa y la pectina, pero específicamente, los almidones de este 
tubérculo son la amilosa y la amilopectina en la proporción de 1:3. La papa, es por 
tanto, fuente de vitamina C, regular en niacina, tiamina, algo baja en vitamina A y 
ribofavina. El contenido en grasa de la papa es muy bajo, llegando a valores del 
0.1% del peso fresco. Los oligoalcaloides, solanina y chacanina en dosis bajas son 
consideradas constituyentes normales de la papa. 
En el sistema enzimático de la papa se pueden encontrar enzimas tales como, la 
amilasa, tirosinasa, fosforilasa, etc., donde la amilasa y fosforilasa forman 
azúcares durante el almacenamiento a bajas temperaturas. La decoloración y 
transformación posterior de la apariencia de la papa es realizada por la enzima 
tirosinasa. En nuestro medio, la papa corriente y la variedad criolla tienen la 




Cuadro N° 07 
Composición por 100 gramos de porción comestible de la papa 
 
COMPOSICION PAPA  AMARILLA PAPA BLANCA 
Energía Kcal 103 97 
Agua g 73.2 74.5 
Proteína  g 2.0 2.1 
Grasa g 0.4 0.1 
Carbohidratos g 23.3 22.3 
Fibra g 0.7 0.6 
Ceniza g 1.1 1.0 
Calcio mg 6.0 9.0 
Fosforo mg 52 47 
Retinol mcg 0 3.0 
Tiamina mg 0.07 0.09 
Rivoflavina  mg 0.06 0.09 
Niacina mg 1.85 1.67 
Ac. ascórbico reducido 
mg 
9.0 14.0 
              Fuente: www.agualtiplano.net/cultivos/papa.htm 
 
Cuadro N° 08 
Contenido de aminoácidos en g por 100 g de proteínas de papa 
 
Contenido de Aminoácidos en gr. Papa  
Proteína g % 2.0 
Fenilalanina  4.0 
Triptófano  1.7 
Metionina   1.3 
Leucina  6.0 
Isoleucina  3.8 
Valina  4.7 
Lisina  4.8 
Treonina  3.8 
Arginina  0 
Histidina  0 






4.2.2. CARACTERISTICAS MICROBIOLOGICAS 
Cuadro N° 09 









Mohos  10˄3 10˄4 
Coliformes  10˄2 10˄3 
Bacillus cereus  10˄2 10˄4 
Salmonella sp Ausencia /25g   ----- 
                            Fuente: (R.M.N. 591 -2008 MINSA) 
 
4.2.3. USOS 
Las papas son utilizadas para la preparación de comidas, Pueden consumirse  
solas o aderezadas con kétchup, mayonesa u otras salsas. De esta forma se 
suelen servir como acompañante de las hamburguesas e incluso con platos 
fuertes como chuletas de cerdo, albóndigas, pollo a la brasa, etc. 
 
4.3.  SALCHICHA FRANKFURT 
La salchicha es un producto embutido y escaldado hecha por una masa  en base 
de  carne de cerdo, res o pollo crudo con un grado de picado variable, grasa, agua   
así como condimentos y otros ingredientes; después son embutidos en empaques 
al vacío, y por último se escaldan a temperaturas comprendidas entre 78 y 80° c. 
Es una salchicha de pequeño diámetro y cuya longitud sirve para diferenciar  
algunas variedades, es un tipo de embutido escaldado ya que sus componentes 
son (carne y grasa) y durante su preparación sufren un ligero ahumado, 







4.3.1. CARACTERISTICAS FISICO – QUIMICAS 
La salchicha es un alimento rico en sodio ya que 100 g. de esta carne contienen 
1060 mg. de sodio. 
Entre las propiedades nutricionales de la salchicha fresca cabe destacar que 
tiene los siguientes nutrientes: 1,44 mg. de hierro, 13,12 g. de proteínas, 34,54 
mg. de calcio, 0 g. de fibra, 210 mg. de potasio, 1,77 mg. de yodo, 2,62 mg. de 
zinc, 0,90 g. de carbohidratos, 9,42 mg. de magnesio, 0 ug. de vitamina A, 0,18 
mg. de vitamina B1, 0,16 mg. de vitamina B2, 4,56 mg. de vitamina B3, 0,40 ug. 
de vitamina B5, 0,16 mg. de vitamina B6, 0 ug. de vitamina B7, 3,40 ug. de 
vitamina B9, 1,51 ug. de vitamina B12, 0 mg. de vitamina C, 0 ug. de vitamina D, 
0 mg. de vitamina E, 9 ug. de vitamina K, 150 mg. de fósforo, 309 kcal. de 
calorías, 67 mg. de colesterol, 28,10 g. de grasa, 0,39 g. de azúcar y 0 mg. de 
purinas. 
Cuadro N° 10 











                        Fuente: http://alimentos.org.es/salchicha 
 
4.3.2. CARACTERISTICAS MICROBIOLOGICAS 
El muestreo del producto para verificar el cumplimiento de los parámetros 
microbiológicos, se debe de realizar en el empaque original. La Salchicha debe de 
cumplir con los parámetros microbiológicos establecidos: 
 
 
COMPOSICIÓN  Cantidad  por 100 g. 
salchicha 
Calorías  309 Kcal. 
Grasa  28.10 g. 
Colesterol  67 mg 
Sodio  1060 mg 
Carbohidratos  0.90g. 
Fibra  0 g. 
Azucares  0.39 g. 
Proteínas  13.12 g. 
Vitamina A 0 ug. 
Vitamina B 12 1.51 ug. 
Hierro  1.44 mg. 
Vitamina C 0 mg. 
Calcio  34.54 mg. 





Cuadro N° 11 








N C Limite por   g 
       m M 
Aerobios 
mesofilos 
2 3 5 2 10˄4 10˄6 
Mohos  2 3 5 2 10˄3 10˄4 
Coliformes  5 3 5 2 10˄2 10˄3 
Bacillus cereus 8 3 5 1 10˄2 10˄4 
Salmonella sp 10 2 5 0 Ausencia/2
5 
  ---- 
Fuente: (R. M. N. 591 -2008) MINSA 
 
4.4.  POLLO A LA BRASA 
DEFINICIÓN: 
El pollo a la brasa  es uno de los platos típicos de la gastronomía peruana y uno 
de los de mayor consumo en el Perú, incluso por encima del ceviche, el chifa  y las 
especialidades de la comida rápida. 
Actualmente es considerado una “especialidad culinaria del Perú” por  el instituto 
nacional  de cultura y la popularidad  ha hecho que su consumo familiar sea 
incluido en el cálculo oficial de la canasta básica. 
El plato consiste  en carne de pollo  eviscerada, marinada y cocida a las brasas. 
La carne macerada se hornea al calor de  las brasas  en un horno especial 
denominado  “rotombo”, que hace girar el animal sobre su propio eje, recibiendo 
uniformemente el calor de las brasas. El horno puede funcionar en base a carbón, 
leña  o gas,  siendo el  más tradicional  el de leña  o gas, la cual muchas veces 
proviene del algarrobo. El aderezo de la carne incluye distintos ingredientes, tales 
como cerveza negra, romero, huacatay, sal y pimienta, sillao, comino y aji panca, 
en distintas proporciones. La  preparación de este aderezo varía  de local en local  
y asi hay locales que añaden, incluso un poco de pisco. 
Usualmente  esta comida se acompaña de papas fritas  y ensalada de lechuga. 
Además  se acompaña con una variedad de salsas y cremas que cada comensal 
 50 
 
se sirve  según su gusto, entre estas  salsas se pueden mencionar  a la 
mayonesa, la mostaza y el kétchup,  pero destaca la salsa de ají  preparado 
usualmente con ingredientes locales, así cada pollería  tienen un valor agregado 
según su receta para preparar este acompañamiento. 
     
 
4.4.1. REQUISITOS MICROBIOLOGICOS DEL POLLO A LA BRASA, 
PAPAS FRITAS, ENSALADAS Y SALSAS 
Cuadro N° 12 
Requisitos microbiológicos de alimentos elaborados 




Categoría  Clase       N      c Limite por g. o ml. 
     m   M 
Aerobios 
Mesófilos  
2 3 5 2 10˄5 10˄6 
Coliformes  5 3 5 2 10˄2 10˄3 
Staphylococcus 
aureus 
7 3 5 2 10 10˄2 
Escherichia coli  5 3 5 2 10 10˄2 
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia 
/25 g. 
---------- 
Alimentos preparados con tratamiento térmico (pollo a la brasa, papas fritas) 
Anaerobios 
mesofilos  
2 3 5 2 10˄4 10˄5 
Coliformes  5 3 5 2 10 10˄2 
Staphylococcus 
Aureus  
8 3 5 1 10 10˄2 
Escherichia coli  6 3 5 1 ˂ 3 ------- 
Salmonella sp. 10 2 5 0 Ausencia/25 
g. 
--------- 
Fuente: RM – 591 – 2008/MINSA: norma sanitaria que establece los criterios 




4.4.2. INGREDIENTES PRINCIPALES DEL POLLO A LA BRASA 
POLLO: aunque el nombre del plato utiliza el género masculino (pollo), la carne 
proviene exclusivamente de las hembras  ya que son más tiernas y jugosas.  
PAPAS: Se acompaña con papas picadas en bastones y fritas y esto se debe a 
que el sabor que le queda al exquisito pollo va  mejor acompañado por papas 
saladitas. 
LECHUGA, TOMATE, VAINITAS, ZANAHORIA Y BETARRAGA: se utilizan 
verduras Frescas picadas en rodajas en el caso del tomate y betarraga, en el caso 
de las  vainitas y zanahorias estas son picadas y picada en forma verticalmente y 
finamente en el caso de la lechuga para acompañar el pollo a la brasa y las papas 
fritas. 
ACEITE: se utiliza el aceite como un agente de cocción  de las papas, debe ser un 
aceite vegetal de buena calidad. 
SAL: Se utiliza sal de mesa para darle el sabor y presentación final a las papas 
















5.   DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESAMIENTO PARA LA ELABORACIÓN 
DEL POLLO A LA BRASA 
A continuación, se describe el diagrama del flujo  de procesamiento para la 
elaboración del “pollo a la brasa” que consta de una porción de pollo, una ración 
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5.1.  DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE ELABORACIÓN DE LAS 
SALCHIPAPAS 
Descripción  del diagrama de flujo del proceso de elaboración  de salchipapas, que 
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6. ANALISIS DE ANTECEDENTES INVESTIGATIVOS 
 
 
 Autor: Palza Diaz Cecilia Medalit.  
Año: 2010, UCSM. 
Tesis: Implementación del sistema HACCP (Análisis de peligros y control de 
puntos críticos) para la línea de hamburguesa precocida de pollo de la 
empresa RPSAC. 
- En esta investigación se pudo aprovechar  la información y 
estructura del manual de procedimiento operacional estándar de 
saneamiento, para poder elaborar los instructivos de POES de la 
presente tesis. 
 
 Autor: Cuba  Castillo Claudia Cecilia, Sandoval Macalupu Elizabeth. 
Año: Trujillo – Perú 2009.  
Tesis: Sistemas de Gestión de la calidad e inocuidad en la industria 
alimentaria: implementación  del plan Haccp para “pollo a la brasa”.  
- En esta investigación se pudo aprovechar la identificación de 
peligros y puntos críticos de control durante la recepción, 
procesamiento y servido del pollo a la brasa y papas fritas, el manejo 
para la elaboración del plan HACCP, Algunos procedimientos del 
manual de Buenas Prácticas de Manufactura. 
  
 Autor: Ruiz Benique Rafael 
Año: 2000 UCSM 
Tesis: Elaboración de un plan HACCP para salchicha Frankfurt y un plan de 
Higiene para el Área de producción de la empresa J y N Food S.R.L. 
- En esta tesis se pudo aprovechar la parte experimental de la 
evaluación del diagnóstico de la empresa; también se pudo tomar 















7.1. OBEJTIVO GENERAL 
 
Elaborar  un plan HACCP  de restauración colectiva (Análisis de peligros y 
puntos críticos de control) para el pollo a la  brasa, papas fritas, ensaladas y 
salchipapas  en la empresa “pollería el gourmet” 
 
 
7.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS 
 
 Realizar un diagnóstico preliminar de la situación de la empresa 
“POLLERÍA EL GOURMET” 
 Elaborar un manual  de buenas prácticas de manufactura (BPM) y 
Procedimientos Operacionales Estandarizados de Saneamiento  (POES) de 
restauración colectiva para el proceso de elaboración de pollos a la brasa, 
ensaladas y salchipapas. 
 Identificar los peligros presentes en cada etapa del proceso de elaboración 
y sus medidas preventivas que controlaran todos los peligros identificados. 
 Evaluar y determinar  los PCC (puntos críticos de control) 
 Establecer los límites críticos de control, para el sistema de vigilancia  y 
medidas correctivas para los PCC. 
 Establecer procedimientos  de verificación para correcto funcionamiento del 
plan HACCP 
 Establecer un sistema de documentación  para todos los procedimientos y 
registros apropiados  a estos principios y su aplicación. 
8. HIPOTESIS 
Dado que toda empresa productora de alimentos y bebidas, debe tener en cuenta 
la inocuidad alimentaria de producir alimentos libres de contaminantes, tanto 
microbiológicos, químicos o físicos con el fin de no presentar  riesgos para la salud 
del consumidor. Y Debido a que en el Perú entro en vigencia el Decreto supremo 
N° 007 – 98 S.A. modificado el 30 de marzo del 2014 (Reglamento sobre vigilancia 
y control de alimentos y bebidas),  y tomando como referencia el decreto Supremo 
449  -2006 MINSA , es posible que la empresa  “POLLERÍA EL GOURMET” 
implemente el sistema HACCP,  y aplique los principios para garantizar que la 
línea de producción y  elaboración ( pollo a la brasa, papas fritas, ensaladas y 
salchipapas) de la empresa funcionara sobre la base  de un sistema de 





1. METODOLOGIA DE LA INVESTIGACION 
 
1.1. DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA 
 
Se realizará un diagnóstico basándose en el análisis de los resultados de 
las encuestas, el cual permitirá determinar el perfil de la situación actual de 
la Empresa.  
 
Entrevista con la Alta Dirección 
 
Se realizarán entrevistas con el gerente general para presentarme y 
asimismo conocer los antecedentes de la empresa  así como su situación 
actual, organización, etc. Se obtendrá la carta de compromiso de la 
empresa. 
 
Entrevista con el personal de la empresa  
 
Se ejecutaran visitas a la empresa para realizar entrevistas a todo el 
personal (Elaboración, limpieza, etc.), de cada área de trabajo, para la 
obtención de datos de interés para la aplicación de las encuestas. 
 
Aplicación de Actas y Encuestas 
 
Las actas y encuestas aplicadas son: 
 
 Encuesta de Requisitos de Higiene en Plantas (FAO, 1995) 
 Encuesta para Estimar El Nivel del Costo de Calidad (IMECCA, 
1994). 
 Acta de inspección  de condiciones higiénicas sanitarias para 












1.2. Elaboración de un manual de buenas prácticas de manufacturas 
 
Las Buenas Prácticas de Manufactura son regulaciones que describen los 
métodos, instalaciones o controles requeridos para asegurar que los 
alimentos han sido procesados, preparados, empacados y mantenidos en 
condiciones sanitarias, sin contaminación ni adulteración y aptos para el 
consumo (Código de Reglamentos Federales, citado por Ledezma 2003). 
 
Programa de BPM incluirá procedimientos relativos a: 
 Manejo de Ubicación e Instalaciones. 
 Recepción y almacenamiento. 
 Abastecimiento de Agua y Recolección de  Residuos Solidos 
 Transporte (Servicio Delivery) 
 Mantenimiento y saneamiento de Equipos y Utensilios. 
 Control de higiene del personal. 
 Control de plagas. 
 Control de proveedores 
 Procedimientos Operacionales Estandarizados de Saneamiento 
 Verificaciones 
 Auditorias de tercera parte 
 Registros 
 
1.3. Elaboración del Plan HACCP 
 
Para la elaboración del Plan HACCP se realizara siguiendo la metodología 
recomendada por FAO/OMS – Codex Alimentarius (1997) Se eligió esta 
metodología debido a que es la sugerida por DIGESA para su aplicación en 
el Perú.  
Los pasos a seguir para su aplicación se describe a continuación:  
 
1. Formación del equipo HACCP 
 
Se formara el equipo HACCP, considerando en este, además del 







2. Descripción del Producto 
 
Se prepara una descripción completa del producto, que incluirá la 
información sobre su composición.  
 
3. Elaboración del diagrama de flujo 
 
Se elaborara detalladamente el flujo de proceso, el cual incluye todos 
los materiales y etapas de los procesos relacionados al producto. 
 
 
4. Validación del diagrama de flujo en el proceso “in situ”  
 
Los miembros del equipo HACCP verificaran, una vez elaborado el 
diagrama de flujo, que lo graficado es lo mismo que ocurre en la 
práctica.  
 
5. Identificación de los Peligros y Medidas Preventivas 
 
El equipo HACCP identificara todos los peligros posibles que puedan 
presentarse en todos los materiales y cada una de las etapas del 
proceso. Se establecerán sus respectivas medidas preventivas. 
6. Aplicación de los árboles de decisiones para determinar los Puntos 
Críticos de control (PCC) 
 
Se utilizara el árbol de decisiones para etapas de proceso, con el fin de 
determinar los puntos críticos de control. 
 
7. Establecimiento de límites críticos  
 
Se establecerán los límites críticos para cada punto crítico de control, 
asociado con su medida preventiva. 
 
8. Establecimiento de los sistemas de vigilancia 
 








9. Establecimientos de las acciones correctivas 
 
Se formularan las medidas correctivas, específicas para cada punto 
crítico de control del sistema HACCP, con el fin de subsanar las 
desviaciones que pudieran producirse. 
 
10. Verificación del sistema HACCP 
 
Se establecerá las actividades de vigilancia que permitirán verificar que 
el sistema HACCP funciona correctamente. 
 
11. Establecimiento de registros y documentación  
 
Se establecerán un sistema de registro de aquellos materiales y etapas 
críticas para la seguridad del producto y para la revisión de que el 
sistema HACCP funciona correctamente y documentos elaborados y 
relacionados con el sistema HACCP.  
 
2. MATERIALES Y METODOS 
 
2.1.  MATERIALES 
2.1.1. LUGAR DE TRABAJO 
El presente estudio de investigación  se realizara en la empresa “POLLERÍA EL 
GOURMET” dedicada al rubro de restauración colectiva  (elaboración de pollos a 
la brasa, papas fritas, ensaladas y salchipapas). 
2.1.2. MATERIAL DE TRABAJO 
Para la elaboración del presente estudio  se utilizaran las normas, 
Reglamentaciones y encuestas  que se indicaran a continuación. 
2.1.3. NORMAS NACIONALES 
 
 NTP 201.054 2009 Norma Técnica Peruana Carne  y productos 
cárnicos, aves para consumo. definiciones y requisitos de las 
carcasas y nomenclatura de cortes.   
 NTP 001.119 2010 Norma Técnica Peruana: PAPA Y DERIVADOS. 
Papa. Definiciones y requisitos. 
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 RM – 591 – 2008 / MINSA Norma Sanitaria que establece los 
criterios microbiológicos de calidad sanitaria en inocuidad para los 
alimentos y bebidas de consumo humano. 
 NTP ISO 22000 2006 SISTEMA DE GESTIÓN DE LA INOCUIDAD 
DE LOS ALIMENTOS. Requisitos para cualquier organización de la 
cadena alimentaria 
 Norma Sanitaria para el funcionamiento de Restaurantes, Servicios y 
afines. Resolución Ministerial 363 – 2005 MINSA. 
 
 
2.1.4. NORMAS INTERNACIONALES 
 FAO/ OMS – Codex Alimentarius. Código internacional recomendado 
de prácticas – principios generales de higiene de los alimentos. 
CAC/RCP – 1 (1969). Rev. 3 (1997). Enmendado en 1999. 
 FAO/OMS – Codex Alimentarius, Sistema de análisis de peligros y 
de  puntos críticos  de control  (HACCP) y directrices para su 
aplicación. 
Anexo al CAC/RCP – 1 (1969), Rev.3 (1997). 
 
2.1.5. REGLAMENTOS NACIONALES 
 
 Reglamento sobre vigilancia y control Sanitario de Alimentos y 
Bebidas: Decreto supremo -  N° 007 – 98 – SA. Ministerio de salud – 
Dirección general de la salud ambiental  (DIGESA). 
 Resolución ministerial N° 449 – 2006 / MINSA. (Norma sanitaria para 
la aplicación del sistema HACCP en la fabricación de Alimentos y 
Bebidas. 
 Ley general de salud N° 26842 
 
2.1.6. ENCUESTAS Y ACTAS APLICADAS 
 
 Acta de inspección  de condiciones higiénicas sanitarias para 
establecimientos procesadores de alimentos (DIGESA. 1998). 
 Acta de inspección sanitaria a establecimientos públicos. D.S. Nº 
007-98-S.A. 





3. ESQUEMA EXPERIMENTAL  
FIGURA N° 8 
DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DEL ESTUDIO DE INVESTIGACIÓN 
NO EXPERIMENTAL APLICADO A LA EMPRESA “POLLERÍA EL GOURMET” 
 
 
                           
 
APLICACIÓN DE ENCUESTAS
ENTREVISTA CON EL PERSONAL DE LA EMPRESA EN LOS DIFERENTES NIVELES JERARQUICOS
VISITAS A LA EMPRESA
ENTREVISTA CON LA GERENCIA
DETERMINAR LOS PUNTOS CRITICOS DE CONTROL DE MATERIA 
PRIMA Y CADA ETAPA DE ELABORACIÓN
IDENTIFICAR TODOS LOS POSIBLES PELIGROS EN CADA ETAPA DE 
ELABORACIÓN Y  MEDIDAS PREVENTIVAS
FORMACIÓN DEL EQUIPO HACCP
ELABORACIÓN DEL PLAN HACCP DE LA EMPRESA " POLLERÍA EL GOURMET" 
ELABORACIÓN DEL MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA 
DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA
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   Fuente: Elaboración Propia 
3.1.  EXPERIMENTOS 
3.1.1.  EXPERIMENTO  NUMERO UNO: evaluación  del diagnóstico  de la 
empresa. 
 
 Objetivo: Realizar un  diagnóstico de condiciones higiénicas de la 
empresa       
 “POLLERÍA EL GOURMET” 
 
  Resultado:  Diagnostico de la empresa “POLLERÍA EL GOURMET” 
 Materiales: 
 
- Lista de verificación de los requisitos de higiene en planta (FAO, 
1995). 
- Acta de inspección de inspección de condiciones Higiénico  
sanitarias para establecimientos procesadores de alimentos. 
(DIGESA 1998). 
- Acta de inspección sanitaria a establecimientos públicos. D.S. Nº 
007-98-S.A (DIGESA). 
 
A. Encuesta cuantitativa de requisitos de higiene en plantas. 
La aplicación de la encuesta de requisitos de higiene recomendado por 
la  FAO/OMS (1995) y RD O63 -2013 DIGESA SA, tiene por finalidad la 
evaluación de los aspectos higiénicos que deben cumplirse para  el 
desarrollo  efectivo de un manual de higiene y un plan HACCP. La 
encuesta está conformada  por  seis ítems: instalaciones, transporte y 
ESTABLECER UN SISTEMA DE REGISTRO
ESTABLECER PROCEDIMIENTOS DE VERIFICACIÓN
ESTABLECER LOS LIMITES DE CONTROL SISTEMA DE VIGILANCIA, 
MEDIDAS CORRECTIVAS PARA LOS PCC.
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almacenamiento, equipo, personal, sanidad y control de plagas y 
registros. Que será trasladado todo lo evaluado  a un sistema 
cuantitativo, a través de la asignación  de puntajes expresados en %, de  
acuerdo al nivel de cumplimiento  de los aspectos evaluados en cada 
ítem de la encuesta,  los que se muestran en el cuadro N° 13 (Ver 
Anexo 1). 
ESCALA DE PUNTUACIÓN PARA DETERMINAR EL NIVEL DE 
CUMPLIMIENTO DE LOS REQUISITOS DE HIGIENE  DE 
RESTAURACIÓN COLECTIVA DE LA EMPRESA “POLLERÍA EL 
GOURMET” 
Una vez realizada la inspección  obtenemos los puntajes parciales, se 
precederá  a dividirlo entre el número de preguntas y expresarlo en 
porcentaje. Para cada aspecto y finalmente para cada ítem. 
Los resultados obtenidos permitirán  evaluar la condición higiénica en la 
que se encuentra la empresa, según los niveles de cumplimiento 
indicados en el cuadro N° 13 
CUADRO N° 13 
NIVELES DE CUMPLIMIENTO DE LAS CONDICIONES HIGIENICAS EN LA 
EMPRESA 
PUNTAJE EXPRESADO EN % NIVEL DE CUMPLIMIENTO 
0.0 – 50.0 Condiciones Higiénicas  Malas 
51.0 – 60.0  Condiciones higiénicas mínimas 
61.0 – 70.0 Condiciones higiénicas Regulares  
71.0 – 85.0 Condiciones higiénicas buenas 
86.0 – 100  Condiciones higiénicas muy buenas 
Fuente: elaboración Propia 
Los resultados serán presentados gráficamente, para su mejor análisis en el 







FORMATO DE RESULTADOS DE LA  ENCUESTA CUANTITATIVA DE HIGIENE  
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DE HIGIENE Y 
SALUD 











1 SANEAMIENTO   










1 REGISTROS   
Fuente: elaboración propia. 
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B. Acta de inspección de condiciones higiénicas 
El acta de inspección de las   condiciones higiénicas sanitarias se aplicara con el 
objetivo de evaluar el estado  de la fábrica en cuanto a higiene y manejo de los 
alimentos. 
A partir de los resultados obtenidos, una fábrica puede ser clasificada en alguna 
de las categorías  que se presentan en el siguiente cuadro N° 15  
CUADRO N° 15 
CLASIFICACIÓN DE LAS CONDICIONES EN PLANTAS SEGÚN  EL ACTA DE 
CONDICIONES HIGIENICAS 
CALIFICACIÓN PUNTAJE PORCENTAJE (%) 
CONDICIONES MALAS 0 -74 0 – 50 
CONDICIONES 
MINIMAS 
75 – 87 51 – 60 
CONDICIONES 
REGULARES 
88 – 102 61 – 70 
CONDICIONES BUENAS 103 – 123 71 – 85 
CONDICIONES MUY 
BUENAS 
124  - 162 85 – 100 
Fuente: DIGESA (1998) 
Los resultados obtenidos serán  presentados en el siguiente cuadro de resultados 
y en forma gráfica para cada uno de los aspectos evaluados 
 CUADRO N° 16 
FORMATO PARA LOS RESULTADOS DEL ACTA DE INSPECCION Y EVALUACION 






1 CONDICIONES DE MANEJO DE LOS 
ALIMENTOS 
  
2 CONDICIONES HIGIENICO – 
SANITARIAS 
  
2.1 PERSONAL   
2.2 EQUIPOS Y UTENCILIOS   
2.3 AGUA Y DESAGUE   
2.4SERVICIOS HIGIENICOS   
2.5 INFRAESTRUCTURA   
2.6 VESTUARIO   
2.7 OTROS   
PUNTAJE TOTAL   
EXPRESADO EN %   




C. ACTA DE INSPECCION SANITARIA DE ESTABLECIMIENTOS 
PUBLICOS (RESTAURANTES) 
 
La presente acta de inspección se realizara a fin de verificar las condiciones 
técnico sanitarias del establecimiento procesador de alimentos de consumo 
humano directo, de conformidad a lo establecido por la Ley General de Salud Nº 
26842 y el Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y 
Bebidas aprobado por D.S. Nº 007-98-SA. 
 
  CUADRO N° 17 
FORMATO ACTA DE INSPECCION SANITARIA DE ESTABLECIMIENTOS 
PUBLICOS (RESTAURANTES) 
 
 Calificación de Acta:                                                SI                         NO 
                                                                        BUENO                           MALO 
I HIGIENE EN GENERAL 
1.1 DEL ESTABLECIMIENTO Y/O PUESTO BUENO   MALO   
1.2. DE LOS ALREDORES BUENO   MALO   
1.3. PRESENCIA DE ANIMALES DOMESTICOS SI   NO   
1.4. 
SIGNOS Y/O PRESENCIA DE INSECTOS Y 
ROEDORES SI   NO   
1.5. DISPOSICIÓN DE RESIDUOS SOLIDOS BUENO   MALO   
1.6. SERVICIOS HIGIÉNICOS BUENO   MALO   
II ABASTECIMIENTO DE AGUA 
2.1.  
CUENTA CON INSTALACIONES DE AGUA Y 
DESAGÜE SI   NO   
2.2. ALMACENAMIENTO DE AGUA BUENO   MALO   
2.3.  NIVEL DE CLORO RESIDUAL (0.5 mg/L) SI   NO   
III SUPERFICIE DE TRABAJO Y DE  ATENCIÓN 
3.1. 
ESTADO DE CONSERVACIÓN DEL 
MOVILIARIO,ACCESORIOS Y /O EQUIPOS BUENO   MALO   
3.2. 
PISOS, PAREDES, TECHOS EN BUEN ESTADO DE 
CONSERVACIÓN BUENO    MALO   
IV UTENSILIOS Y VAJILLA 
4.1. CONSERVACIÓN Y ALMACENAMIENTO BUENO   MALO   
4.2. LAVADO BUENO   MALO   
4.3. SECADO(ESCURRIDO)         
V ALIMENTOS E INSUMOS 




5.2. REALIZA RECALENTAMIENTO DE COMIDAS SI   NO   
5.3. EXPENDE ALIMENTOS CRUDOS (ENSALADAS) SI   NO   
VI MANIPULADOR 
6.1. 
PRESENTACIÓN PERSONAL Y USO DE 
UNIFORME BUENO   MALO   
6.2. CAPACITACIÓN SI   NO   
6.3. CUENTAN CON CONTROL MÉDICO PERIODICO SI   NO   
Fuente: D.S. Nº 007-98-S.A 
 
3.1.2.  EXPERIMENTO  NÚMERO DOS: Manual de buenas prácticas de 
manufactura de restauración colectiva  de la empresa “POLLERÍA EL 
GOURMET” 
 Objetivos: Elaborar un manual de buenas prácticas de manufactura y POES 
(Procedimiento Operacional Estandarizado de Saneamiento). 
 Variables: 
- Manejo de ubicación e instalaciones 
- Recepción y almacenamiento de materias primas 
- Abastecimiento de Agua y Recolección de Residuos Sólidos. 
- Transporte (servicio Delivery) 
- Mantenimiento y saneamiento de Equipos y Utensilios. 
- Control de higiene del personal. 
- Control de plagas. 
- Control de proveedores 
- Instructivos POES (Procedimientos Operacionales Estandarizados 
de Saneamiento) 
- Verificaciones 
- Auditorias de tercera parte 
- Registros 
 
 Resultado: Manual de buenas prácticas de manufactura de Restauración 







CUADRO N° 18 





MANUAL DE BPM DE 
RESTAURACIÓN 
COLECTIVA DE 












VI. NORMAS Y REGLAMENTOS  
VII. REQUISITOS 
7.1.  UBICACIÓN E INSTALACIONES 
7.2. DISTRIBUCIÓN  DE LOS AMBIENTES Y UBICACIÓN DE 
EQUIPOS 
7.3. ABASTECIMIENTO DE AGUA Y RECOLECCIÓN DE 
RESIDUOS SOLIDOS  
7.4. CONTROL DE HIGIENE DEL PERSONAL 
7.5. SANEAMIENTO DE INFRAESTRUCTURA, EQUIPOS Y 
UTENSILIOS 










Fuente: Elaboración propia 
 Materiales: 
- Norma sanitaria que establece los criterios microbiológicos de calidad 
sanitaria e inocuidad para los alimentos y bebidas de consumo humano. 
R.M. N° 591 – 2008/MINSA 
-  Norma sanitaria para la aplicación del sistema Haccp en la fabricación de 
alimentos y bebidas. R.M. N° 449 – 2006/MINSA 




 D. S. N° 007-98 SA. 
- Norma Sanitaria para el Funcionamiento de Restaurantes y Servicios 
Afines – Resolución Ministerial N° 363 – 2005/2005. 
 
3.1.3.   EXPERIMENTO  NÚMERO TRES: Formación de equipo HACCP  
 Objetivos: Conformar el equipo HACCP. 
                    Capacitar el equipo en los principios del sistema 
 Variables:   
Elegir al quipo  constituido por el  Personal a cargo de la empresa: 
- Jefe de Equipo Haccp 
- Coordinador Haccp 
- Especialista de Proceso y  producción. 
Designar las funciones y responsabilidades  a los integrantes del equipo. 
 Resultado:  
- Equipo HACCP. 
- Organigrama del Equipo Haccp 
- Funciones de los integrantes del Equipo Haccp 












Jefe de Equipo Haccp 
 
   Coordinador del  HACCP 
 







3.1.4.  EXPERIMENTO NÚMERO CUATRO: Identificación y Análisis de  
todos los peligros posibles relacionados en cada etapa de 
elaboración y Medidas de control Preventivas. 
 Objetivos: Identificar los peligros asociados a las etapas del proceso de 
elaboración de pollos a la brasa, ensaladas y salchipapas  y establecer las  
medidas preventivas que controlaran los peligros identificados. 
-  Evaluar todos los peligros por probabilidad de ocurrencia de riesgos 
del pollo a la brasa, papas fritas, ensaladas y salchichas. 
 
 Variables:  
- Peligros físicos. 
- Peligros químicos. 
- Peligros biológicos. 
 
 Resultado: Peligros identificados y medidas preventivas para el proceso de 
elaboración de pollos a la brasa, ensaladas y salchipapas. 
-  Evaluación  de los peligros por probabilidad de ocurrencia de 
riesgos del pollo a la brasa, papas fritas, ensaladas y salchichas. 
 
   Se utilizara los siguientes formatos dados en  los siguientes cuadros de 
análisis de peligros. 
 
CUADRO N° 19 
FORMATO DE IDENIFICACION Y ANALISIS DE PELIGROS PARA ETAPAS 
 




ANALISIS DE PELIGROS DE ETAPAS 
 
Etapa Identificación de 
Peligros de 
seguridad 














 Análisis de Peligros 
Tipos de peligro 
 
- Peligros Biológicos: presencia de bacterias patógenas, 
contaminación por bacterias patógenas, crecimiento y sobrevivencia 
de bacterias patógenas. 
- Peligros Químicos: son de presencia, generación y contaminación 
por pesticidas, metales pesados, contaminantes ambientales, 
agentes limpiadores, etc. 
- Peligros Físicos: presencia de materias extrañas, contaminación de 
materias extrañas, y persistencia  de materias extrañas. 
 
 
    Evaluación de peligros 
 
Se evalúa el significado potencial de cada peligro considerado el riesgo 
(probabilidad de ocurrencia del peligro) y la severidad (repercusión en la seguridad 
del alimento). (Ver cuadro N°20) 
 
 
CUADRO N° 20 








DE   RIESGO 
SEVERIDAD (GRAVEDAD) 
 Insignificante Bajo Medio Alto 
Insignificante     
Bajo     
Medio       
Alto       
Fuente: Elaboración Propia. 
 
Severidad (Gravedad) 
- Alta: consecuencias fatales, enfermedad grave, lesiones 
irrecuperables de inmediato o a largo plazo. 
- Media: lesiones y /o enfermedades sustanciales, que se producen de 
inmediato o a largo plazo. 
- Baja: lesiones y /o enfermedades menores, que no se producen o 









   Probabilidad de ocurrencia (Riesgo) 
  
- Alta: prácticamente imposible o no probable. 
- Media: podría ocurrir, se ha sabido que ocurre. 
- Baja: ocurre repetidas veces. 
- Insignificante.  
 
CUADRO N°21 EVALUACIÓN DE TODOS LOS POSIBLES PELIGROS DE 
CADA ETAPA DE PROCESO DE ELABORACIÓN 
 
Etapa Peligro Riesgo Severidad Significancia Justificación Medidas 
Preventivas 
 Físico        
Químico       
Biológico        




- ICMSF (Comisión internacional de Especificaciones Microbiológicas 
para los alimentos) 
- FAO/OMS – Codex Alimentarius. Volumen 2. 
- Plan de higiene del área de producción. 
- R.M. Nº449-2006/MINSA “Norma Sanitaria para la Aplicación del 
Sistema HACCP en la Fabricación de Alimentos y Bebidas”. 
- Internet. 
3.1.5.  EXPERIMENTO NÚMERO CINCO: Determinar  los puntos Críticos 
de control (PCC) de la materia prima  y cada etapa de elaboración de 
pollos a la brasa, ensaladas y salchipapas. 
 Objetivos: Determinar los Puntos Críticos de Control 
 Variables: Peligros identificados. 
 Resultado: Identificación de los PCC´s (Puntos críticos de control) 
determinados para el proceso de elaboración de pollos a la brasa (papas 
fritas, ensalada y salchipapas). 
 Materiales: 





Diagrama N° 3 
SECUENCIA DE DECISIONES PARA DETERMINAR LOS PCC PARA MATERIA 
PRIMA 
                        











SECUENCIA DE DECISIONES PARA DETERMINAR LOS PCC EN ETAPA DE 
PRODUCCIÓN 
Diagrama N° 4 
 








CUADRO N° 22 
 FORMATO PARA DETERMINACION DE PCC 
 






DETERMINACION DE PCC 





       
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
3.1.6. EXPERIMENTO NUMERO SEIS:  
Establecer: los límites de control, sistema de vigilancia, Acciones 
correctivas para los PCC. 
 Objetivos: Establecer los límites críticos, un sistema de vigilancia y las 
medidas correctivas para los PCC. 
 Variables:  
- PCC  determinados. 
- Limites críticos. 
- Criterios de vigilancia. 
- Registros. 
- Acciones correctivas. 
 
 Resultado: Tabla de limites críticos y de control HACCP, para el proceso de 
















4. ICMSF (Comisión internacional de Especificaciones Microbiológicas para los 
alimentos) 
5. Volumen 2. 
6. Libros de Microbiología de alimentos. 
7. R.M. Nº449-2006/MINSA “Norma Sanitaria para la Aplicación del Sistema 
HACCP en la Fabricación de Alimentos y Bebidas”. 
8. NTP ISO 22000 – 2006 Sistema de gestión de la inocuidad de los alimentos. 
requisitos para cualquier organización en la cadena alimentaria 
9. Internet. 
 
3.1.7.  EXPERIMENTO NÚMERO SIETE: Establecer procedimientos de 
verificación del plan HACCP. 
 Objetivos: Establecer un procedimiento de verificación del Plan HACCP. 
 Variables: Auditorías Internas. 







CUADRO N° 24 
FORMATO DE PROCEDIMIENTO DE VERIFICACION DEL PLAN HACCP 
 




PROCEDIMIENTO DE VERIFICACION DEL PLAN HACCP 
OBJETIVOS 
PROCEDIMIENTOS PARA LA VERIFICACION 
DESARROLLO DE AUDITORIAS INTERNAS 
LISTA DE VERIFICACION DE AUDITORIA INTERNA 
 
 Materiales: 
- Tablas HACCP a verificar. 
- R.M. Nº 449-2006/MINSA “Norma Sanitaria para la Aplicación del 
Sistema  HACCP en la Fabricación de Alimentos y Bebidas ” 
3.1.8.  EXPERIMENTO NÚMERO OCHO: Establecer un control de 
documentos y registros 
 Objetivo: Elaborar los registros de control y el sistema de documentación. 
 Variables: Procedimientos de control de documentos y registros.  
- Documentación (formatos y registros) 
 Resultado: Registro de control. 
 Materiales: 
 
10. FAO/OMS – Codex Alimentarius. Volumen 2. 
11. Libros de Microbiología de alimentos. 
12. R.M. Nº449-2006/MINSA “Norma Sanitaria para la Aplicación del Sistema 










4. DIAGRAMAS DE FLUJO 
4.1. DIAGRAMA GENERAL INVESTIGATIVO 
FIGURA N° 9 
DIAGRAMA DE FLUJO GENERAL INVESTIGATIVO NO EXPERIMENTAL 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
ELABORACION DE LOS REGISTROS DE CONTROL Y EL SISTEMADE 
DOCUMENTACION 
ELABORACION DEL PROCEDIMIENTO DE VERIFICACION DEL PLAN 
HACCP
ESTABLECIMIENTO DE LAS TABLAS DE CONTROL PARA LA 
ELABORACIÓN DE POLLOS A LA BRASA
DETERMINACION DE LOS PCC`s PARA EL PROCESO DE ELABORACIÓN 
DE POLLOS A LA BRASA, PAPAS FRITAS, ENSALADAS YSALCHIPAPAS 
FORMACION DEL EQUIPO DE HACCP 
ELABORACION DEL MANUAL DE BUENAS PRACTICAS DE 
MANUFACTURAS
DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA
APLICACION DE ENCUESTAS




CAPITULO  III 
RESULTADOS Y DISCUSIÓN 
1.  DESCRIPCIÓN DE LA SITUACIÓN ACTUAL DE LA EMPRESA 
POLLERÍA EL GOURMET. 
La pollería “EL GOURMET” es uno de los establecimientos ubicado en la Av. 
Francisco Mostajo N ° 325 en el Distrito de Alto Selva Alegre en la Ciudad de 
Arequipa con RUC 10275689347. Dedicada al servicio de Restauración Colectiva, 
venta de Pollos a la Brasa y Salchipapas. 
Actualmente cuenta con un local amplio y con el personal especializado y 
necesario para atender a sus clientes quienes identifican a esta empresa por el 
delicioso sabor de sus productos y la calidad de sus servicios. 
1.1.  ORGANIGRAMA DE LA POLLERÍA EL GOURMET Y FUNCIONES 
                                                                 FIGURA N° 10 
      Organigrama de la pollería El Gourmet 




GERENTE GENERAL:  
1.- El gerente general de la empresa tiene la mayor responsabilidad dentro de la 
misma y es el encargado de tomar las decisiones más importantes de la empresa. 
 
2.-Controla y dirige las actividades generales de la empresa. 
 
3.-Establece objetivos, políticas y planes globales junto con los niveles jerárquicos 
altos (con los jefes de cada Área) 
 
4.- Es  el representante de la empresa, es decir, vigila el buen funcionamiento. 
 
5.- Aprueba los procedimientos de las compras (es decir, la materia prima, la 
calidad del producto y el precio adecuado) 
 
6.- Realiza evaluaciones periódicas acerca del cumplimiento de las funciones de 
los departamentos  
 
7.- Busca mecanismos de capitalización (es decir que se concreten nuestras 
ganancias, compras ventas e inversiones para obtener mejor capital). 
ADMINISTRADOR 
 
Es el encargado de trabajos de oficina y contabilidad, recursos humanos, 
supervisar en caso de no encontrarse el gerente general, encargado de compras, 
entrenador del nuevo personal, en atención al cliente. 
JEFE DE COCINA  
Su principal función del jefe de cocina es la supervisión total del procesamiento de 
los alimentos, tiene a su cargo la responsabilidad más grande al tener en sus 
manos la calidad y presentación de todos los platos que se sirven en el 
establecimiento. 
Tiene a su cargo todo el personal de cocina. En el recae también  la 
responsabilidad del buen manejo de los alimentos y su correcta utilización en la 




 MAESTRO POLLERO 
Su función es la preparación y horneado del pollo, control del tiempo y 
temperatura de cocción, control de las brasas. 
AYUDANTES DE COCINA 
Son los encargados de realizar labores auxiliares en la cocina. Sus funciones son: 
Disponer adecuadamente las herramientas, utensilios y materiales de trabajo; 
organizar neveras y armarios; lavar, pelar y cortar las papas y Verduras. Preparar 
fondos, ensaladas, salsas y participar en los inventarios. Además, colaborar con el 
cocinero en el servicio. Limpiar y ordenar su puesto de trabajo y colaborar en el 
arreglo general de la cocina. Estas funciones las realiza bajo la supervisión del jefe 
de cocina. 
MOZOS 
Los mozos  son los responsables y promotores ante los clientes, su misión es 
atender a su entera satisfacción, con cordialidad, ética y profesionalismo. 
1.2.  LEVANTAMIENTO DE INFORMACIÓN 
El levantamiento de información se realizó durante las visitas realizadas al  
establecimiento por la ejecutora del presente proyecto de investigación  en 
compañía del Gerente General. 
a. Relación de proveedores de Pollería el gourmet 
Pollos: Distribuidora de Rico Pollo 
Salchichas: Distribuidora de Rico Pollo 
Papas: El personal indicado se encarga de la compra en supermercados 
mayoristas 
Verduras: el personal indicado se encarga de las compras en el supermercado 
mayorista de abastos de la ciudad. 
Aceite: distribuidora de aceites Cil.  
Insumos: centro comercial de insumos más ventas. 
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Gaseosas: Coca cola, Inca Cola. 
Carbón: No cuenta con un distribuidor especifico 
Gas: Z gas 
Productos Químicos – Limpieza y Desinfección: el personal indicado  se 
encarga  de la selección y compa de los productos en los supermercados de la 
ciudad. 
Las herramientas utilizadas para el levantamiento de información permitieron 
conocer el estado actual de la pollería El Gourmet; y así mismo identificar  los 
aspectos deficitarios para que a partir de ellos planteemos algunas propuestas de 
mejora. 
A continuación  se muestra la carta de compromiso y  los  resultados de: La 
aplicación de la encuesta cuantitativa de higiene aplicada en la  pollería El 
Gourmet, Acta de evaluación y condiciones higiénicas de la pollería, resultados 
del acta de inspección sanitaria de establecimientos públicos (restaurantes) 




























1. RESULTADOS DEL EXPERIMENTO N° 1: DIAGNOSTICO DE LA 
EMPRESA POLLERÍA EL GOURMET 
 ENTREVISTA CON LA EMPRESA POLLERÍA EL GOURMET 
 De acuerdo a las entrevistas con el Gerente, se obtuvo la siguiente carta de 






A. RESULTADOS DE LA APLICACIÓN DE LA ENCUESTA CUANTITATIVA 
DE HIGIENE EN LA EMPRESA POLLERÍA EL GOURMET 
Para la interpretación de los resultados obtenidos de la aplicación de 
la encuesta cuantitativa  de Higiene en las que opera la  Pollería EL 
GOURMET, se muestran en el Anexo 1,  se realizó la valoración por 
requisito la cual se muestra en el cuadro N° 25  y Grafico n° 1   
donde se muestran  los resultados obtenidos de la aplicación de la 
encuesta.  
CUADRO N° 25 
RESULTADOS DE LA APLICACIÓN DE LA ENCUESTA 
CUANTITATIVA DE HIGIENE APLICADA EN LA EMPRESA 















1. EDIFICACIONES 93.75 Muy Buena 














1 TRANSPORTE 25 Malas 






































1 SANEAMIENTO 38  Regular 









1 REGISTROS 0.00% Malas 
GRAFICO N° 1 
GRAFICA DE LOS RESULTADOS OBTENIDOS DE LA APLICAIÓN 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Luego de realizar la aplicación de la encuesta cuantitativa de higiene de la 























comparación como se puede observar en la Grafico N° 1 donde se obtuvieron los 
porcentajes de cumplimiento de requisitos de higiene fueron: 
A.  Instalaciones: Se obtuvo un resultado del 64% con un nivel de 
cumplimiento “Regular”, donde los exteriores de las instalaciones se 
encuentran en buen estado previniendo el ingreso de contaminantes tales 
como: 
Las instalaciones interiores con las que cuenta la empresa son de materiales 
resistentes y buen estado evitando la contaminación hacia los alimentos así 
mismo facilitando las labores de limpieza. 
Todos los pisos y paredes se encuentran en buen estado y son de materiales 
 que no contaminan el ambiente o alimentos pero no cuentan con las 
esquinas sanitarias, lo que se ve en dificultad para la limpieza adecuada. 
Los pisos presentan un adecuado desnivel para permitir el  flujo de  líquidos hacia 
las rejillas de desagüe. 
 Las ventanas que se encuentran cercanas hacia el área de cocina no están 
equipadas con mallas protectoras para evitar el ingreso de plagas y 
contaminantes. 
 El establecimiento no cuenta con avisos recordatorios ni diagramas de 
procesos. 
 La ventilación natural y artificial  no es suficiente en horas punta de trabajo 
para evitar el flujo de aire contaminado. 
 Las luminarias ubicadas en las áreas de la cocina no se encuentran 
protegidas en caso de rupturas. 
 Los recipientes de basura  son limpiados correctamente y con frecuencia 
adecuada, pero estos no son desinfectados. 
 Las áreas de producción – procesamiento cuenta con suficientes estaciones 
de lavado, pero no cuenta con el equipo necesario  (toallas desechables, 
jabón líquido antibacterial) ni con avisos recordatorios de personal tales 
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como lavado de manos obligatorio, uso de EPP (elemento de protección 
personal). 
 El establecimiento cuenta con tanques de almacenamiento de agua en caso 
de emergencia. 
 Los baños se encuentran ubicados correctamente separados de las zonas 
de cocina. 
 El sistema de desagüe con el que cuenta el establecimiento es el adecuado 
y está protegido para poder evitar el flujo correcto de desechos y el ingreso 
de plagas. 
 El agua que se utiliza en el establecimiento es potable, los ductos por donde 
esta discurre están adecuadamente protegidos para evitar su contaminación 
con alguna fuente de agua no potable. Pero no se cuenta con registros de 
potabilidad del agua donde se demuestre la calidad sanitaria microbiológica 
y fisicoquímica de la misma. 
B.  Transporte y Almacenamiento 
Se obtuvo un resultado del 58.75% con un nivel de cumplimiento “Mínimo”. En 
cuanto al transporte encargado para  la entrega de materias primas y el 
servicio de entrega a domicilio (Servicio Delivery). 
 El personal encargado de realizar estas actividades no han recibido una 
capacitación especial para el transporte de alimentos por lo que no siempre 
se cargan y descargan evitando el daño o contaminación de los alimentos. 
 Los vehículos no son inspeccionados al momento de la recepción de 
materias primas. 
 La empresa no cuenta con un programa de limpieza y saneamiento para el 
trasporte. 
 El almacenamiento de materias primas cumple con los requisitos básicos 
para evitar la contaminación y deterioro de los alimentos y el sistema de 
rotación de envases y empaques es el adecuado. En cuanto al  
almacenamiento de los productos químicos no alimentarios no es el 
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Se obtuvo un resultado del 42% con un nivel de cumplimiento “Malas”. Porque 
los Equipos que se emplean en la pollería El Gourmet han sido diseñados e 
instalados de acuerdo a los requerimientos de los procesos que se realizan,  
pero no se cuenta con un programa escrito de mantenimiento preventivo de 
equipos, ni tampoco se cuenta con los registros necesarios para el 
mantenimiento de ellos. 
 Los equipos que utiliza la pollería no son calibrados y tampoco se cuenta 
con los registros respectivos. 
 Los utensilios que se utilizan se encuentran en buen estado y son de 
materiales adecuados pero no  realizan una desinfección de equipos y 
utensilios 
D.  Personal 
Se obtuvo un resultado del  36.76% con un nivel de cumplimiento “Malas”. El 
personal  tiene un comportamiento correcto frente a los procesos de recepción de 
materias primas, elaboración, atención al cliente, etc.  El personal cuenta con un 
espacio exclusivo para sus objetos personales, pero sin embargo no se cuenta 
con un programa de selección de personal y tampoco se ofrece capacitación y 
entrenamiento adecuado al personal en higiene personal y manejo higiénico de los 
alimentos. 
 La empresa no ofrece  entrenamiento y capacitaciones al personal 
encargado del mantenimiento de equipos con impacto potencial en la 
calidad sanitaria de los alimentos. 
 El acceso de personal y visitante  a la pollera El Gourmet es controlado pero 
no se exige condiciones especiales para el ingreso  a las áreas de 




 El personal de la pollería muestra buenos hábitos de higiene y limpieza, la 
empresa se encarga de proporcionar al personal el uniforme de trabajo 
adecuado, también se controla el contacto con los alimentos al personal que 
podría tener alguna enfermedad, lesión o heridas. 
 
E. Saneamiento y Control de Plagas 
Se obtuvo un resultado del  39% con un nivel de cumplimiento “Malas”. En la 
empresa existe un método de limpieza que es  realizado y conocido por todo el 
personal, pero no se cuenta con un programa escrito de limpieza y saneamiento 
para los equipos, utensilios e instalaciones. Tampoco se cuenta con un programa 
escrito de control de plagas para instalaciones y equipos. 
La pollería contrata el servicio de una empresa externa para la eliminación y 
control de plagas, mismo que presenta resultados positivos en todo el 
establecimiento, sin embargo no se cuenta los registros de las actividades de 
saneamiento ni con registros de plagas. 
 
F. Registros 
Se obtuvo el resultado más mínimo con un nivel de cumplimiento “Malo”. Debido a 
que la empresa no tiene ningún registro, las actividades se realizan 
cotidianamente basada en la experiencia del personal, pero no llevan un 










B. RESULTADOS DEL ACTA DE EVALUACIÓN Y CONDICIONES 
HIGIENICAS DE LA POLLERÍA EL GOURMET 
A continuación se presenta el cuadro N° 26 y el grafico N° 2 con los resultados del 
acta de evaluación  de condiciones higiénicas de la pollería; como también 
podremos apreciar el detalle de resultados en el ANEXO 1. 
CUADRO N° 26 
RESULTADOS DE ACTA DE INSPECCIÓN Y EVALUACIÓN DE CONDICIONES 
HIGIÉNICAS DE LA POLLERÍA EL GOURMET 
ITEMS PUNTAJE OBTENIDO 
PUNTAJE A 
OBTENER 
1. CONDICIONES DE 
MANEJO DE LOS 
ALIMENTOS 10 18 
2. CONDICIONES HIGIÉNICO SANITARIAS   
2.1.   PERSONAL 12 24 
2.2 EQUIPOS Y UTENSILIOS 14 24 
2.3 AGUA Y DESAGUE 15 18 
2.4 SERVICIOS HIGIÉNICOS 16 18 
2.5 INFRAESTRUCTURA 21 30 
2.6 VESTUARIO 0 6 
2.7 OTROS 18 24 
PUNTAJE  TOTAL 106 162 
ESXPRESADO EN % 65.00% 100% 
 
INTERPRETACIÓN DE RESULTADOS DEL ACTA DE INSPECCIÓN DE LA 
POLLERÍA EL GOURMET 
CALIFICACIÓN PUNTAJE PORCENTAJE 






GRAFICO N° 2 
GRAFICO DE RESULTADOS DEL ACTA DE EVALUACIÓN DECONDICIONES 
HIGIENICAS DE LA POLLERÍA EL GOURMET 
 
 
Luego de la evaluación del acta de inspección y evaluación de condiciones 
higiénicas de la pollería el gourmet se obtuvo una calificación de  la empresa que 
indica que se encuentra en condiciones Regulares, para ello se procederá con la 
elaboración de plan HACCP de la empresa. 
C. RESULTADOS DEL ACTA DE INSPECCION SANITARIA DE 
ESTABLECIMIENTOS PUBLICOS (RESTAURANTES) 
 
A continuación se presenta el cuadro N° 27  del acta de inspección sanitaria de 
establecimientos públicos (restaurantes). Donde se puede apreciar la calificación 
buena o Mala, Si cumple o No cumple la pollería  en cuanto a la Higiene General, 
Abastecimiento de Agua, Superficie de Trabajo y atención, utensilios y vajilla, 
alimentos e insumo y manipulador. 
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CUADRO N° 27 
FORMATO ACTA DE INSPECCION SANITARIA DE ESTABLECIMIENTOS 
PUBLICOS (RESTAURANTES) 
 
 Calificación de Acta:                                            SI                         NO 
                                                                  BUENO                         MALO 
I HIGIENE EN GENERAL 
1.1 DEL ESTABLECIMIENTO Y/O PUESTO BUENO  X MALO   
1.2. DE LOS ALREDORES BUENO  X MALO   
1.3. PRESENCIA DE ANIMALES DOMESTICOS SI   NO  X 
1.4. 
SIGNOS Y/O PRESENCIA DE INSECTOS Y 
ROEDORES SI   NO  X 
1.5. DISPOSICIÓN DE RESIDUOS SOLIDOS BUENO  X MALO   
1.6. SERVICIOS HIGIÉNICOS BUENO  X MALO   
II ABASTECIMIENTO DE AGUA 
2.1.  
CUENTA CON INSTALACIONES DE AGUA Y 
DESAGÜE SI  X NO   
2.2. ALMACENAMIENTO DE AGUA BUENO  X MALO   
2.3.  NIVEL DE CLORO RESIDUAL (0.5 mg/L) SI   NO  X 
III SUPERFICIE DE TRABAJO Y DE  ATENCIÓN 
3.1. 
ESTADO DE CONSERVACIÓN DEL 
MOVILIARIO,ACCESORIOS Y /O EQUIPOS BUENO  X MALO   
3.2. 
PISOS, PAREDES, TECHOS EN BUEN ESTADO DE 
CONSERVACIÓN BUENO   X MALO   
IV UTENSILIOS Y VAJILLA 
4.1. CONSERVACIÓN Y ALMACENAMIENTO BUENO  X MALO   
4.2. LAVADO BUENO  X MALO   
4.3. SECADO(ESCURRIDO)  SI  X NO    
V ALIMENTOS E INSUMOS 
5.1. 
ALMACENAMIENTO, PROTECCIÓN Y 
CONSERVACIÓN BUENO  X MALO   
5.2. REALIZA RECALENTAMIENTO DE COMIDAS SI   NO X  
5.3. EXPENDE ALIMENTOS CRUDOS (ENSALADAS) SI  X NO   
VI MANIPULADOR 
6.1. 
PRESENTACIÓN PERSONAL Y USO DE 
UNIFORME BUENO  X MALO   
6.2. CAPACITACIÓN SI   NO  X 
6.3. CUENTAN CON CONTROL MÉDICO PERIODICO SI   NO  X 




Con los resultados obtenidos  se puede observar que: 
I. Higiene General: la higiene general del establecimiento y alrededores 
son muy buenas, no hay presencia de animales domésticos  ni signos 
de presencia de insectos y roedores. La disposición de residuos son 
buenas y adecuadas pero no se realiza la desinfección de los 
contenedores. 
II. Abastecimiento de agua: la empresa cuenta con una buena instalación 
de agua y desagüe, almacenamiento de agua; pero no cuenta con un 
nivel o control de cloro residual. 
III. Superficie de trabajo y atención: la empresa cuenta con un buen 
estado de conservación del mobiliario, accesorios, equipos, paredes, 
techos y pisos. 
IV. Utensilios y vajilla: Pollería el Gourmet cuenta con un buen lavado, 
conservación y almacenamiento de utensilios, y si realizan secado 
(escurrido de utensilios). 
 
V. Alimentos e Insumos: La empresa realiza un buen almacenamiento, 
protección y conservación de los alimentos. No realizan recalentamiento 
de comidas. Expenden alimentos crudos (ensaladas). 
VI. Manipulador: La presentación del personal y uso de uniformes es 
buena pero no cuentan con capacitación y con un control médico 
periódico. 
 Luego de aplicar: la encuesta cuantitativa de higiene en plantas, el acta de 
evaluación y condiciones higiénicas de la pollería y el Acta de inspección 
sanitaria de establecimientos públicos. Se pudo obtener de que la pollería 










2. RESULTADOS  DEL EXPERIMENTO N° 2  Elaboración del Manual de 
Buenas Prácticas de Manufactura de Restauración Colectiva de la 
empresa pollería “el gourmet” 
En  este experimento se elaboró  el manual de buenas prácticas de manufactura de 
restauración colectiva de la empresa pollería “el gourmet” donde se detalla los 
siguientes puntos: 
 Manejo de Ubicación e Instalaciones. 
 Recepción y almacenamiento de materias primas. 
 Abastecimiento de Agua y Recolección de  Residuos Solidos 
 Transporte (Servicio Delivery) 
 Mantenimiento y saneamiento de Equipos y Utensilios. 
 Control de higiene del personal. 
 Control de plagas. 
 Control de proveedores 
 Instructivos de Procedimientos Operacionales Estandarizados 
de Saneamiento 
 Verificaciones 
 Auditorias de tercera parte 
 Registros 
 
Todos los puntos que contienen el Manual de Buenas Prácticas de Manufactura 
de restauración Colectiva se podrán observar  a detalle en el ANEXO N° 02 
3.   RESULTADOS DEL EXPERIMENTO N° 3: Formación del Equipo 
Haccp 
En el presente experimento se elaboró la formación del equipo, donde se detalla 
las funciones de cada miembro del equipo HACCP, y que personal de la empresa 
lo conforma.  
3.1. FORMACIÓN Y FUNCIONES DEL EQUIPO HACCP 
El equipo HACCP está formado por el personal que se encuentra directamente 
involucrado en la elaboración de los alimentos, así como personal que labora en el 
área administrativa de la pollería. 
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Los integrantes del equipo HACCP se reunirán periódicamente durante las etapas 
de elaboración, implementación y validación del plan. Así mismo comprobarán sus 
eficacias mediantes auditorias programadas, las mismas que permitirán realizar 
propuestas de mejora. 
Las funciones de los miembros del equipo HACCP son:  
ORGANIGRAMA DEL EQUIPO HACCP 











MIEMBROS DEL EQUIPO HACCP 
Especialista HACCP 
 Es el encargado de presidir las reuniones del equipo HACCP 
 Proporcionar los recursos para la implantación y aplicación del sistema 
HACCP. 
 Promover la continuidad del sistema HACCP. 
 Verificar el desarrollo integral del plan HACCP mediante la supervisión de 
las áreas involucradas, revisión mensual de registros en inspecciones de 
planta. 
 Brindar capacitaciones a todo el personal de la empresa en prácticas de 
Higiene personal y Saneamiento, Buenas Prácticas de Manufactura. 
Jefe de Equipo HACCP 
 
   Coordinador del  HACCP 
 
Especialista de Proceso y  
producción 
 
Miembros del Equipo HACCP 
ESPECIALISTA  HACCP 
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 Asesorar a todo el personal sobre la implementación del Plan HACCP, 
evaluación de peligros e identificación de puntos críticos de control durante 
la etapa de proceso de elaboración de alimentos. 
  Jefe del Equipo HACCP (Gerente General) 
Es el encargado de: aprobar, difundir y dirigir la política del establecimiento en 
materia de inocuidad. Asimismo se asegurará de brindar los recursos necesarios 
para la elaboración, implementación y mejora continua del plan. 
- Coordinar permanentemente con la alta dirección para asegurar que los 
requerimientos necesarios para la implantación y aplicación del Plan 
HACCP se encuentren disponibles en todas las áreas de la organización 
(Capacitación, mantenimiento preventivo, BPM, etc.) 
- Promover permanente el cumplimiento y mejora continua del Plan HACCP.  
Convocar periódicamente las reuniones del equipo HACCP. 
- Dirigir, coordinar y supervisar la implantación y mantenimiento del Plan 
HACCP en toda la organización.  
-  Mantener informada a la alta dirección de la organización, implementación 
y desempeño del Plan HACCP. 
 Coordinador de HACCP   (Administrador) 
Se encargará de la dirección del equipo HACCP  asumiendo su jefatura. Verificará 
el éxito  de la aplicación del plan, inspeccionando los puntos críticos de control y 
revisando diariamente los registros, supervisando el cumplimiento del Manual de 
Buenas Prácticas de Manufactura. Además supervisará el control de los PCCs, 
ejecutando las acciones correctivas. 
Se encargará de la revisión constante del plan, manteniendo informada a la 
gerencia sobre los avances del mismo. 
Además se encargara de la revisión constante del plan, manteniendo informada a 
la gerencia sobre los avances del mismo. 
Mantener disponible los documentos HACCP en área. 
Además se encargará  de elaborar y coordinar la ejecución de los programas de 






 Especialista de proceso y Producción (Jefe de Cocina) 
Es la persona responsable del cumplimiento de las  etapas del proceso productivo. 
Además informará las modificaciones que existieran en el proceso al jefe del 
equipo HACCP. 
También se encargará de: la revisión del plan junto al administrador. 
- Realizar y/o coordinar la ejecución de la capacitación y concientización del 
personal en el área de producción. 
- Dirigir y supervisar la implantación y mantenimiento en el Plan HACCP en el 
área de producción.  
-  Dirigir la producción y cualquier nuevo proceso y procedimiento que se 
implemente en la planta. 
-  Participar en las reuniones del equipo HACCP. 
- Verificar el control de los puntos críticos identificados en el proceso 
productivo.  
- Proponer y/o decidir las acciones correctivas en el área de producción.  
-  Revisar los registros empleados en el área de Producción (Procedimientos, 
instructivos, etc). 
- Asimismo controlará que, durante el proceso productivo, se utilicen de 
manera adecuada los registros del plan. 
 
4. RESULTADOS DEL EXPERIMENTO N° 4: Identificación y Análisis de  
todos los  posibles Peligros relacionados en cada etapa de 
elaboración y Medidas de control Preventivas. 
En el presente experimento se realizó la identificación y análisis de peligros y 
medidas preventivas de cada etapa de elaboración del pollo a brasa, papas fritas y 
salchipapas, estos resultados se encuentran dentro del plan HACCP en el ANEXO 
N° 03, en las páginas del 21 al 27 donde se detallan los posibles peligros Físicos 
químicos y biológicos. 
También encontraremos los resultados de Evaluación  de los peligros por 
probabilidad de ocurrencia de riesgos por severidad (insignificante, bajo, medio, 
alto) del pollo a la brasa, papas fritas, ensaladas y salchichas por cada etapa de 







5. RESULTADOS DEL EXPERIMENTO N° 5: Identificación de los PCC  
(Puntos críticos de control) determinados para el proceso de 
elaboración de pollos a la brasa (papas fritas, ensalada y salchipapas). 
Los resultados de la Identificación de los PCC (Puntos críticos de control) del 
proceso de elaboración de: (pollos a la brasa, papas fritas, ensalada y 
salchipapas). Se podrán encontrar en el ANEXO N°03, en las paginas 43 al 54 
donde se detalla la identificación  de los puntos críticos de control de la materia 
prima; y en las paginas 52 al 64 del mismo anexo encontraremos la identificación  
de los puntos críticos de control de cada etapa de elaboración del proceso de: 
pollo a la brasa, papas fritas, ensaladas y salchichas. 
En el siguiente cuadro N° 28 podemos observar los PCC (puntos críticos de 
control) encontrados en la materia prima y en la etapa de proceso de elaboración. 
 
CUADRO N° 28 
PUNTOS DE CONTROL  DE LA MATERIA PRIMA Y PUNTOS CRITICOS DE 
CONTROL PROCESO DE ELABORACIÓN DEL POLLO A LA BRASA, PAPAS 
FRITAS, ENSALADAS Y SALCHIPAPAS 
MATERIA PRIMA N° PC Punto Crítico de Control 
Pollo 1 
Q: residuos de uso veterinario 
Papas 2 Q:  Residuos de plaguicidas 
Tomate 3 
Q: presencia de residuos de plaguicidas 
organoclorados, organofosforados, 
carbamatos, piretroides y rotenoides. 
Lechuga 4 
Q: presencia de residuos de plaguicidas 
organoclorados, organofosforados, 
carbamatos, piretroides y rotenoides 
Vainitas 5 
Q: presencia de residuos de plaguicidas 
organoclorados, organofosforados, 




Q: presencia de residuos de plaguicidas 
organoclorados, organofosforados, 
carbamatos, piretroides y rotenoides 
Zanahoria 7 
Q: presencia de residuos de plaguicidas 
organoclorados, organofosforados, 
carbamatos, piretroides y rotenoides 
Salchichas 8 Q: exceso de aditivos: nitritos, nitratos, 




Punto Crítico de Control 
Pollo  (Cocción) 9 
B: Sobrevivencia de patógenos: 
salmonella sp., Clostridium perfringens, 
camylobacter jejuni, listeria 
Monocytogenes 
Papas (Cocción) 10 




B: Sobrevivencia de bacterias patógenas: 
staphylococcus aureus, Escherichia Coli, 
salmonella sp, shigella, Vibrio cholerae, 
Listeria monocytogenes, aeromonas 





6. RESULTADOS DEL EXPERIMENTO N° 6: Establecer los límites de control, sistema de vigilancia, 
acciones correctivas para los PCC 
En el presente experimento se elaboró la Tabla de límites críticos y de control HACCP, para la materia prima y 
el proceso de elaboración de pollos a la brasa, papas, ensalada y salchipapas. Esta se puede encontrar 
también a detalle dentro del plan HACCP en el ANEXO N° 03 en las páginas 69. Donde se detalla los peligros, 












7.  RESULTADOS DEL EXPERIMENTO N°7: Establecer procedimientos de 
verificación del plan HACCP. 
Se elaboró el procedimiento de verificación del Plan HACCP  (estos resultados  se 
pueden encontrar dentro del plan HACCP en las páginas 65 al 68;  donde se 
detalla lo siguiente: 
7.1. Procedimientos de verificación de la implementación del plan 
HACCP 
 Objetivo:  
Establecer  los procedimientos adecuados con el fin de asegurar la correcta 
implementación del plan HACCP y la efectividad de los procedimientos 
establecidos. 
 Alcance: 
Todo el personal de la empresa que hayan recibido capacitación en higiene en la 
industria Alimentaria – Sistema HACCP. 
 Procedimientos para la Verificación 
 
- Revisión del Plan HACCP 
El equipo HACCP  revisara el plan mensualmente,  y cada vez que exista algún 
cambio en cualquier etapa del proceso de elaboración. 
- Revisión  de los registros de control 
Los registros de control deberán ser revisados diariamente por el coordinador del 
equipo HACCP, evaluando los resultados de la vigilancia. Los  resultados de esta 
evaluación podrán ser utilizados como criterio valido en la revisión del plan 
HACCP. 
 
- Revisión de los limites críticos y acciones correctivas 
El jefe del equipo HACCP  deberá observar diariamente los registros evaluando 
las acciones desarrolladas. 
- Inspección visual del proceso 
El coordinador del equipo HACCP deberá observar diariamente las operaciones 
del proceso de elaboración en especial las de los  Puntos Críticos de Control, con 
el fin de verificar si se encuentran bajo control. 
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- Auditoría Interna de la Implementación  del Plan HACCP 
Las auditorías internas deberán  realizarse  trimestralmente donde la empresa 
pollería El Gourmet, deberá designar un auditor o de lo contrario deberá solicitar 
los servicios de un auditor externo calificado. 
En caso de designar un auditor de la empresa el personal deberá estar 
especializado, para que pueda evaluar todas y cada una de las acciones 
planteadas en el  presente plan HACCP. 
Los resultados obtenidos serán dados a conocer al Jefe del Equipo HACCP 
(Gerente General) a fin de realizar los ajustes necesarios. 
Para la confirmación se seguirán los siguientes pasos: 
a. Selección  de candidatos 
El jefe del  equipo del plan HACCP, seleccionara al personal que haya recibido 
capacitación en higiene y seguridad Alimentaria (sistema HACCP). 
b. Entrenamiento de candidatos 
El personal seleccionado recibirá entrenamiento de curso taller de Auditorías 
Internas del Sistema HACCP, con el fin de afianzar sus conocimientos en el 
sistema. 
c. Evaluación del candidato 
 Se evaluaran a los candidatos de acuerdo a su desempeño y conocimientos  en el 
entrenamiento curso taller. 
7.2. Desarrollo de las Auditorías Internas 
a. Preparación de la Auditoria Interna 
La primera semana de cada año se realizara una reunión para coordinar la 
preparación  y puesta en marcha de las auditorias del plan HACCP, ya que de 
acuerdo al nivel que se encuentre la línea de producción se ajustara la frecuencia 
de auditorías.  
b. Auditoria de Escritorio de la implementación del Plan HACCP 
El auditor realizará un análisis preliminar de la descripción del plan HACCP, los 
registros originados como resultado de la vigilancia del plan. 
c. Reunión de Apertura 
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El auditor se reunirá con el personal de la empresa a auditar para formalizar la 
auditoria. 
d. Auditoria de Campo 
El personal de  auditoria  llenara las listas de  verificación y recogerá las 
evidencias a través de entrevistas, revisión de documentos y observaciones de las 
actividades y las condiciones de la producción involucrada. Toda observación 
deberá ser documentada y respaldad con evidencias objetivas. 
e. Reunión de Cierre 
Una vez finalizada la auditoria y la recolección de evidencias, el auditor  se reunirá 
con los representantes de la empresa: jefe del equipo HACCP (Gerente General), 
Coordinador de Haccp, para informarles el nivel en que se encuentra la  empresa 
y darles a conocer las observaciones encontradas y asegurarse de que estas han 
comprendido claramente los resultados de la auditoria. 
7.3. LISTA DE VERIFICACIÓN DE AUDITORIA INTERNA DEL PLAN 
HACCP 
Luego de obtener los resultados de la aplicación  de la lista de verificación, se 
realizaran las acciones correctivas necesarias con el fin de levantar las no 
conformidades y observaciones que hubiera, se le dará un tiempo a la empresa de 
un mes para poder subsanar las no conformidades detectadas el cuadro de 
verificación del plan HACCP  se encuentra en el ANEXO N° 04. 
Una vez terminada la auditoria interna de seguimiento, se solicitara una auditoria 
externa. Esta podría ser por una empresa certificadora de sistemas HACCP, 
acreditada por DIGESA, INDECOPI; y se concluya si somos recomendados o no 




8. RESULTADOS DEL EXPERIMENTO N° 8: Establecer un control de 
documentos y registros. 
 
En el presente experimento se elaboró  un  procedimiento de control de 
documentos del plan HACCP donde se detalla los: Objetivos (Asegurar que todos 
los documentos del plan HACCP de la empresa Pollería el Gourmet  sean 
aprobados, revisados, actualizados,  identificados, editados, distribuidos y 
anulados de forma controlada), Alcance (El presente  procedimiento es de 
aplicación  a todos los documentos y registros del plan HACCP), Responsables 
(Jefe del Equipo Haccp  (Gerente),  Coordinador Haccp (Administrador), 
Especialista de proceso y producción (Jefe de Cocina).).Frecuencia (Cada vez 
que un documento, procedimiento o registro sea aprobado, revisado, actualizado, 
editado, distribuido y anulado.) y Descripción (Podemos encontrar: elaboración y 
aprobación, revisión y modificación, distribución y custodia del plan HACP).   
 También lo podemos encontrar  a detalle dentro del Manual de Buenas Prácticas 
de Manufactura. ANEXO N° 2 en las páginas 71 al 73. 
De igual manera se elaboraron procedimientos de  proceso y elaboración. Todos  
los registros de estos se encuentran dentro del ANEXO N°2. También se elaboró 
un listado de todos los documentos y registros elaborados que lo encontraremos 
dentro del cuadro N°  28. 
CUADRO N° 28 





FO – BPM – 001 Evaluación y control para la selección y control de 
proveedores. 
FO – BPM – 002  Proveedores aceptados 
FO – BPM – 003  Control de la Recepción  de materia prima y alimentos 
procesados 
FO – BPM – 004  Control de temperatura de cocción de alimentos 
FO – BPM – 005  Registro de capacitación del Personal 
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FO – BPM – 006  Control de Limpieza y Desinfección de la infraestructura. 
FO – BPM – 007  Control de Limpieza y Desinfección de Equipos y utensilios. 
FO – BPM – 008  Control de higiene y control de salud de manipuladores. 
FO – BPM – 009 Formato de control del estado de Calibración de equipos e 
instrumentos de medición. 
FO – BPM – 010  Formato para el registro de labores de mantenimiento de 
equipo. 
FO – BPM – 011  Formato para el registro de reparación de equipos. 
FO – BPM - 012 Formato de Control de Plagas y Desratización 
FO – BPM - 013 Formato de control de Plagas y Desinsectación 
FO – BPM - 014 Formato de Limpieza y Desinfección 
FO – BPM - 015 Formato de Acciones Correctivas y Medidas Preventivas. 
FO – BPM - 016 Formato de registro de control de temperaturas en cámara 
de refrigeración 









P – BPM – 001  Selección y control de proveedores 
P – BPM – 002  Recepción y control de materia prima y alimentos 
procesados 
P – BPM – 003  Preparación de materia prima 
P – BPM – 004  Cocción de alimentos 
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P – BPM – 005  Servido de alimentos  
P – BPM – 006  Capacitación del personal en técnicas de higiene 
P – BPM  - 007  Verificación de higiene y control de salud de los 
manipuladores 
P – BPM – 008  Calibración de equipos e instrumentos de medición. 
P – BPM - 009 Control de Plagas 
P – BPM - 010 Producto no Conforme 
P – BPM – 011 Procedimiento de Manejo y Almacenamiento de materias 
primas 
P – BPM - 012 Procedimiento de Recepción de Materia Prima e Insumos 






I – BPM – 001  Limpieza de campanas extractoras y chimeneas 
I – BPM – 002  Limpieza y desinfección de hornos y estante de pollos. 
I – BPM – 003  Limpieza y desinfección de utensilios y recipientes 
I – BPM – 004  Limpieza y desinfección de vajilla y cubiertos 
I – BPM – 005  Limpieza de freidora de papas 
I – BPM – 006  Recolección, almacenamiento y eliminación de desechos 
I – BPM - 007 Limpieza y Desinfección de Servicios Higiénicos 
I – BPM - 008 Limpieza y Desinfección de Alrededores 
I – BPM – 009 Limpieza y Desinfección de Congeladores 







Para realizar la evaluación económica  del presente estudio, se elaboró un cuadro 
resumen de los costos del plan HACCP. 
La Pollería “EL GOURMET”,  luego de  que empezó a elaborar -  implementar su 
plan HACCP en el presente año 2015 ha hecho una inversión de mejora para las 
áreas de: infraestructura y materiales. Estos costos se encuentran controlados por 
la Gerencia General. Todas estas inversiones se hicieron con el financiamiento y 
capital de la empresa. 
i. COSTOS  DE LA ELABORACIÓN DEL PLAN HACCP 
El proceso de elaboración e implementación del plan HACCP se viene realizando 
desde  el mes Marzo del presente año 2015. A continuación  se presenta la 
información económica de implementación. 
 
1.1.  GASTOS DE INVERSIÓN DE CAPITAL: 
CUADRO N° 29: 
Inversión fija 







Termómetro Digital 2 75 150.00 




Instalación de piso mayólicas 20 m2 45 900.00 

















Capacitación de personal 500.00 
Recolección de datos  (pasajes) 300.00 
Entrenamiento HACCP 500.00 
Viáticos  200.00 
Validación de HACCP 1800.00 
Auditorias 1500.00 
TOTAL 4800.00 
                             Fuente: Elaboración Propia 















GASTOS DE INVERSIÓN 
Costo 
total ($) 
Inversión Fija 1745.00 




1.2.  COSTOS DE PRODUCCIÓN 
1.2.1. Costos directos 
CUADRO N° 32: 
Material Directo 





Uniformes 24 unidades 25.00 600 
Protectores tapabocas (descartables) 200 unidades 0.4 80 
Guantes descartables 200 pares 0.3 60 
Gorras Descartables 200 unidades 0.5 100 
Gorras de tela 24 unidades 7.00 168 
Guantes de Hornero 4 pares 35.00 140 
Detergente 30 kg. 10 300 
Hipoclorito de sodio (lejía) 5 Gal. 13 65 
papel toalla 150 rollos 1.2 180 
Jabón Liquido 10 Gal. 15 150 
TOTAL 1843 
Fuente: Elaboración Propia 
1.2.2. Costos Indirectos 
b.  Material Indirecto 
















CUADRO N° 34: 
Depreciación Inversión fija 





Termómetro Digital 150.00 10% 15 
kit medición de cloro 95.00 10% 9.5 
Infraestructura 
Instalación de piso mayólicas 900.00 10% 90 
Reparación de escaleras 600.00 10% 60 
TOTAL 174.5 




Amortización Inversión intangible 
CUADRO N° 35: 
Amortización Inversión intangible 









Capacitación de personal 500.00 10% 50 
Recolección de datos  (pasajes) 300.00 10% 30 
Entrenamiento HACCP 500.00 10% 50 
Viáticos  200.00 10% 20 
Validación de HACCP 1800.00 10% 180 






Servicios y otros: Se encuentran referidos a los gastos requeridos para la 
implementación de HACCP. 
CUADRO N° 36: 








LUZ Kw 9216 0.5 4608 
AGUA POTABLE m3 2496 2.00 4992 
FUMIGACIÓN Trimestral 4 200.00 800 
CALIBRACIÓN Semestral 2 100.00 200 
TOTAL 10600 
Fuente: Elaboración Propia 
Total de Costos Indirectos 
CUADRO N° 37: 
Total de costos Indirectos 
ITEM COSTO TOTAL 
MATERIAL INDIRECTO 1000.00 
DEPRECIACION INVERSION FIJA 174.50 
AMORTIZACION INVERSION 
INTANGIBLE 480.00 
SERVICIOS Y OTROS 10600.00 
TOTAL 12254.5 
Fuente: Elaboración Propia 
1.3. COSTOS OPERATIVOS 
CUADRO N° 38: 
Gastos Administrativos 
    
    
                  
 









1.4.   INVERSIÓN TOTAL DE PRODUCCIÓN ANUAL 
CUADRO N° 39: 
Gastos de Materia Prima 









CUADRO N° 40: 
Gastos de  Mano de Obra y Servicios 
 
ITEM CANTIDAD COSTO/UNITARIO TOTAL 
COCINEROS 4 1200.00 57600.00 
MOZOS 4 500.00 24000.00 
CONTADOR 1 1500.00 18000.00 
ADMINISTRADOR 1 2800.00 33600.00 
CAJERO 1 900.00 10800.00 
ENVASES 
DESCARTABLES 
7300 0.50 3431.00 










1.5.  INVERSIÓN TOTAL DEL SISTEMA HACCP 
CUADRO N° 41: 
Inversión total del sistema HACCP 
ITEM COSTO TOTAL 
INVERSION FIJA 1745.00 
INVERSION INTANGIBLE 4800.00 
COSTOS DIRECTOS 1843.00 
COSTOS INDIRECTOS 12254.50 
GASTOS ADMINISTRATIVOS 2100.00 
TOTAL 22742.50 
                  Fuente: Elaboración Propia 
1.6.  INVERSIÓN TOTAL ANUAL DE LA EMPRESA 
CUADRO N° 42: 
Inversión Total Anual de la Pollería El gourmet 
 
ITEM COSTO TOTAL 
GASTOS MATERIA PRIMA 292876.00 
GASTOS MANO DE OBRA Y 
SERVICIOS 
147431.00 
GASTOS SERVICIOS Y OTROS 10600.00 
GASTOS SISTEMA HACCP 22742.50 
TOTAL INVERSIÓN ANUAL 473649.50 
 
Dado que la empresa cuenta con capital propio, para efectuar la Implementación 
del Plan  HACCP, por lo tanto, se realizara la siguiente evaluación económica. 
2. EVALUACIÓN ECONÓMICA  
Consiste en medir las ventajas y desventajas a través del análisis de beneficios y 
la finalidad de determinar la conveniencia de su implementación y beneficios que 
se esperan obtener en el futuro deben ser comparados con gastos iniciales y de 
operación, para así poder determinar si la operación de la empresa proporcionara 
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el ingreso como para poder recuperar el capital de inversión y proporcionara el 
ingreso como para poder recuperar el capital de inversión. 
2.1. FLUJO DE CAJA 
El presupuesto de flujo de caja sirve para determinar la rentabilidad del proyecto. 
El concepto de flujo de caja encierra dos aspectos importantes: de que fuentes 
llegaran los fondos y como se emplearan dichos fondos en la empresa; se 
considera todas las entradas en efectivo y como egresos todas las salidas en 
efectivo. 
Inversión Inicial: 335774.00 
CUADRO N° 43: 
Flujo de Ingreso – Egreso – Flujo Efectivo Neto 






    
 


















2.1.1. VALOR ACTUAL NETO (VAN) 
Denominado también, valor presente Neto, se entiende por valor actual neto a la 
suma de los valores actualizados de todos los flujos netos de caja esperados del 




VAN > 0 
La inversión 
produciría ganancias 
por encima de la 
rentabilidad exigida  
El proyecto puede 
aceptarse 
VAN < 0 
La inversión 
produciría perdidas 
por encima de la 
rentabilidad exigida  
El proyecto debería 
rechazarse 
VAN = 0 




Dado que el 
proyecto no agrega 
valor monetario por 
encima de la 
rentabilidad exigida, 
la decisión debería 
basarse en otros 
criterios. 
 
2.1.2. TASA INTERNA DE RETORNO 
La TIR (Tasa Interna de Retorno) es aquella tasa que hace que el valor actual neto 
sea igual a cero. 
El TIR  es un indicador financiero que permite establecer la rentabilidad de un 
proyecto y representa la tasa de rendimiento a los cuales el proyecto se hace 
factible. 
Para hallar el VAN (Valor Actual Neto) se utilizó la siguiente formula y datos. 
F1 =  285230.50 
F2 = 303930.20 
F3 = 321858.60 
F4 = 332150.70 
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F5 = 346121.40 
n = 5 años (proyección) 
i  = 10 %  en tasa (0.10) 
Io = 335774.00 
 
 
VAN  =            f1        +       f2        +       f3        +         f4        +         f5              -        Io     
                   (1+i)˄n1       (1+i) ˄n2       (1+i) ˄n3       (1+i) ˄n4       (1+i) ˄n5 
 
 VAN =   285230.5  +   303930.2    +     321858.6   +          332150.7         +      346121.4 -     
                (1+0.10)˄1      (1+0.10) 2         (1+0.10) 3          (1+0.10) ˄4           (1+0.10) ˄5 
 
VAN =   S/.858303.13 
 




La tasa Interna de Retorno (TIR) fue realizado mediante el Excel con los datos de 
inversión inicial y los datos de flujo efectivo Neto. 
 
CONCLUSIÓN 
Como se observa en el cuadro N°44 el VAN es mayor a cero por lo tanto se 
acepta el proyecto. 
La Tasa interna de retorno es de 86%,  presenta una tasa rendimiento para lo cual 
el proyecto es factible ya que presenta un buen rendimiento de ganancias y más 
aún ofrecer a los clientes productos sanos e inocuos. 
 
VAN S/.858303.13  
TIR 






CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 
1. CONCLUSIONES 
7.  Para la realización del presente estudio  para la elaboración de un plan 
HACCP de Restauración Colectiva, primero se procedió a evaluar y utilizar 
la encuesta cuantitativa de verificación de requisitos de higiene en plantas. 
(Anexo N° 01) donde se logró determinar las condiciones y el nivel de 
cumplimiento de las siguientes áreas: Instalaciones (condiciones higiénicas 
regulares), Transporte y Almacenamiento (condiciones higiénicas mínimas), 
Equipos (condiciones higiénicas malas), Personal (condiciones higiénicas 
malas), Saneamiento y control de plagas (condiciones higiénicas malas), y 
Registros (condiciones higiénicas malas). De la empresa Pollería el 
Gourmet. 
8. También se realizó  la evaluación y calificación de condiciones higiénicas 
de la empresa,  según lo exigido por DIGESA.  Donde se obtuvo como 
resultado un puntaje de 106 con un porcentaje de  65 %, lo cual determina 
el nivel de cumplimiento de la empresa. Para este caso el nivel de 
cumplimiento de la empresa fue “Regular”. 
9. Se realizó una inspección mediante el Formato de Acta de inspección 
sanitaria de establecimientos públicos donde se evaluó las condiciones 
buenas o malas, si cumple o no cumple con: Higiene en general, 
Abastecimiento de agua, superficie de trabajo y de atención, utensilios y 
vajilla, Alimentos e insumos, Manipulador. 
 De acuerdo a estas evaluaciones, se procedió a elaborar el Plan HACCP y 
el Manual de Buenas Prácticas de Manufactura. 
10. Se elaboró e implemento el Manual de Buenas Prácticas de Manufactura 
donde se encuentra todos los detalles de: Manejo de Ubicación e 
Instalaciones, Recepción y almacenamiento, Abastecimiento de Agua y 
Recolección de  Residuos Sólidos, Transporte (Servicio Delivery), 
Mantenimiento y saneamiento de Equipos y Utensilios, Control de higiene 
del personal, Control de plagas, Control de proveedores, Procedimientos 
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Operacionales Estandarizados de Saneamiento, Verificaciones, Auditorias 
de tercera parte, Registros. 
11. Se formó el equipo HACCP para la elaboración del plan HACCP basado en 
la Resolución Ministerial N° 449 – 2006/MINSA y bajo la vigencia del 
Decreto Supremo 007 -98 S.A. , este se encuentra formado por personas 
involucradas en el proceso de producción y de personas del área 
administrativa. Con la formación del equipo HACCP se podrá garantizar el 
funcionamiento del plan HACCP. 
12. Se realizó la evaluación e identificación de todos los posibles peligros  para 
cada etapa de proceso de elaboración del pollo a la brasa, papas fritas, 
ensalada y Salchipapas y materias primas, donde se encontraron los 
siguientes peligros: 
Pollo se encontraron peligros: físicos (materias extrañas: plumas, pelos, coágulos 
de sangre), Químicos (residuos de sustancias de uso veterinario), Biológicos 
(presencia de patógenos: salmonella sp., clostridium perfringens, camylobacter 
jejuni, listeria monocytogenes). 
Papas se encontraron peligros: Físicos (materias extrañas: tierra, barro, piedras, 
pelos, etc.), Químicos (residuos de plaguicidas), Biológicos (presencia de 
patógenos: bacillus cereus, escherichia coli). 
Verduras se encontraron peligros: Físicos (materias extrañas: barro, partículas de 
tierra, pelos), Químicos (presencia de residuos de plaguicidas organoclorados, 
organofosforados, carbamatos, piretroides o rotenoides), Biológicos (presencia 
de patógenos: staphylococcus aureus, Escherichia coli, salmonella sp, shigella, 
Vibrio cholerae). 
Salchichas se encontraron peligros: Físicos (envases deteriorados, rotos, 
manchas en la superficie de la salchicha, astillas de hueso, pelos del animal), 
Químicos (presencia de exceso de aditivos: nitritos nitratos, polifosfatos, sales de 
cura), Biológicos (presencia de patógenos: Aerobios mesofilos, escherichia coli, 
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staphylococcus aureus, clostridium perfringens, salmonella sp, listeria 
Monocytogenes). 
13. En la elaboración del plan HACCP se identificaron los puntos críticos de 
control de las materias primas del: pollo, papas, verduras, salchichas los 
cuales fueron  químicos para todas las materias primas (residuos de 
sustancias de uso veterinario, pesticidas, residuos de plaguicidas 
organoclorados, organofosforados, carbamatos,). También se identificaron 
PCC en las etapas de proceso de elaboración del: pollo (cocción) PCC 
biológico (presencia de patógenos), papas (cocción) PCC químico 
(formación de acroleína), Ensaladas (lavado y desinfección) PCC Biológico 
(sobrevivencia de bacterias patógenas) Los PCC se pueden ver a detalle en 
el ANEXO N° 03. 
14. Se establecieron los límites de control y el sistema de vigilancia para cada 
PCC y medidas correctivas para cada punto crítico de control. 
15. También se establecieron  los procedimientos de verificación del plan 
HACCP donde contiene el plan de registro de verificación de auditorías 
internas y externas de la empresa. 
16. Se elaboró la un procedimiento de control de documentos y  registros del 
plan HACCP de la empresa, estos documentos se desarrollaron de forma 
sencilla y completa con el fin de ser funcional para todo el personal 
involucrado, ya que son una herramienta de control, verificación y 










17.  Cumplir y hacer cumplir de manera formal la ejecución del Plan HACCP, 
para poder tener el control diario de documentos y registros de las etapas 
criticas del proceso de elaboración del pollo a la brasa, papas fritas, 
ensaladas y salchipapas. 
 
18. Aceptar la adecuación de un modelo de mejora continua para así poder 
mejorar y optimizar continuamente las etapas del proceso de elaboración y 
producción de la empresa. 
 
19. Brindar capacitación   y concientización al personal sobre los principios del 
plan HACCP, BPM, POES. Y así mismo acceder principios tecnológicos y 
valores formativos en el ámbito de seguridad alimentaria. 
 
20. Cumplir y mantener el sistema de documentación y registros para que 
permita  tener un seguimiento de las actividades establecidas según el plan 
HACCP, BPM, POES. 
 
21. Realizar auditorías interna y externas para asegurar el adecuado 
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ENCUESTA  DE VERIFICACIÓN DE REQUISITOS DE HIGIENE EN PLANTAS - EMPRESAS (ALIMENTOS) 
A. INSTALCIONES 
PUNTAJE NO APLICA OBSERVACIONES 1. EDIFICACIONES 
1.1. Alrededores 
Las instalaciones no se encuentran localizadas cerca 
de ninguna fuente de contaminación ambiental. 
1 
  
El establecimiento se encuentra ubicado 
fuera de contaminación ambiental 
Las vías de acceso se encuentran adecuadamente 
pavimentadas o arregladas de manera que no se 
levante polvo ni se empoce agua. 
1   
Las vías de acceso se encuentran 
pavimentadas 
No hay empozamientos en todos los alrededores 
de las instalaciones. 
1   
 No existe ningun tipo de enpozamientos 
en los alrededores 
Los exteriores de las edificaciones se han diseñado, 
construido y mantenido de la forma que se 
previene la entrada de contaminantes y plagas: no 
hay aberturas sin protección, las tomas de aire se 
encuentran localizadas adecuadamente, y el techo, 
las paredes y los cimientos se mantienen de 
manera que se previene el goteo hacia el interior. 
0.75   
En el establecimiento existen algunas 
aberturas sin protección 
TOTAL 3.75     













2. INTERIOR DE LAS INSTALACIONES 
2.1. Diseño, construcción y mantenimiento 
Las instalaciones son adecuadas para los 
volúmenes máximos de producción. 
1 
  
las instalaciones del área de cocina  
tiene un promedio de 10 X12m2 y 
tiene un aforo de 10 personas en el 
área de cocina (son suficientes para 
los volúmenes en las horas puntas y 
fines de semana) 
Los pisos, paredes y cielorrasos han sido 
construidos de materiales durables, 
impermeable, suaves de fácil limpieza, y 
adecuados para las condiciones de 
producción en el área. 
0.75   
 El cielorraso  del comedor y área de 
hornos se encuentran en buenas 
condiciones, pero el área de cocina 
le falta mantenimiento e iluminación 
Donde se requiere, las juntas de paredes, 
pisos y cielorrasos se han sellado y terminan 
en forma redondeada para prevenir la 
contaminación y facilitar la limpieza. 
0   
En ninguna área del establecimiento 
existen juntas de paredes, pisos y 
cielorrasos que terminen en forma 
redondeada 
Los pisos, paredes y cielorrasos son de 
materiales que no van a contaminar el 
ambiente o los alimentos. 
1   
Los pisos, paredes y cielorrasos son 
de material (mayólica) para facilitar 
la limpieza del establecimiento.  
Los pisos tienen un desnivel adecuado para 
permitir que los líquidos fluyan hacia las 
canaletas de desagüe. 
0.5   
los pisos de la mayoría del 
establecimiento presentan un nivel 
uniforme 
Los cielorrasos, las cercas, las escaleras y los 
elevadores son diseñados, construidos y 
mantenidos en forma que se previene la 
contaminación. 
0.5   
la empresa no tiene cercas ni 
elevadores, los cielorraso son de 
concreto, las escaleras son de 
madera y se encuentran en 
mantenimiento 
Las ventanas se encuentran selladas o 
equipadas con mallas de acero selladas. 
0   
Ninguna de las ventanas del 
establecimiento presenta esta 
característica 
Cuando existe la probabilidad de ruptura de 
ventanas de vidrio que puedan derivar en la 
contaminación de los alimentos, las ventanas 
deben ser construidas en materiales 
irrompibles y protegerse adecuadamente. 
1   
La empresa no tiene ventanas de 
vidrio cerca al área de producción 
Las puertas tienen superficies suaves, no 
absorbentes, ajustan bien y cierran 
automáticamente cuando lo requieren. 
1   
Existen puertas (vidrios y madera 
lisa) dentro del establecimiento 
estas son fáciles d limpiar y estas se 
mantienen abiertas durante el 
proceso de elaboración. 
Existe separación adecuada de actividades 
por medios físicos u otros efectivos para 
controlar potenciales fuentes de 
contaminación cruzadas. 
0.5   
la separación de actividades no 
siempre es la ideal 
Las edificaciones y todas las instalaciones 
están diseñadas para facilitar las operaciones 
higiénicas por medio de un flujo secuencial 
del proceso desde la llegada de la materia 
prima hasta el producto terminado. 
0.75   
El diseño de  las instalaciones no 
siempre permiten cumplir en su 
totalidad esta característica 
3 
 
Se encuentran disponibles avisos 
recordatorios y diagrama de flujo de proceso. 
0.5   
Se utilizan pizarras de las actividades 
a realizar por día  
Las áreas de habitación o los sitios donde se 
mantienen los animales están separadas y no 
abren directamente hacia las áreas de 
procesamiento, manejo o empaque de 
alimentos. 
0 N/A 
No hay habitaciones, ni animales 
dentro del establecimiento 
TOTAL 7.5     
EXPRESADO EN % 62.50%     
2.2. Iluminación 
La iluminación es apropiada para conducir 
con seguridad las operaciones de producción 
e inspección. 
0.75   
La iluminación es la adecuada ( por 
norma técnica nos indican que una 
cocina debe tener de 350 – 500 LUX)  
Por lo tanto el área de la cocina es 
de 12 x10 m2 y se está utilizando 7 
focos de 75 watts distribuidos en 
toda la cocina. 
La iluminación no afecta el color de los 
productos alimenticios y cumple estándares 
oficiales. 
0.75     
Las luminarias localizadas en áreas donde se 
exponen alimentos o materiales de empaque 
se encuentran protegidas de manera tal que 
se previene la contaminación de los alimentos 
en caso de ruptura. 
0.5     
TOTAL 2     
EXPRESADO EN % 67%     
2.3. Ventilación 
La ventilación proporciona suficiente 
intercambio de aire para prevenir 
acumulaciones inaceptables de vapor, 
condensación o polvo y para remover el aire 
contaminado. 
0.75   
La ventilación es adecuada para el 
establecimiento debido a que se 
cuentan con ventanas en el área de 
producción con mallas y se utilizan 
equipos de ventilación. 
TOTAL 0.75     
EXPRESADO EN % 75%     
2.4. Disposición de desechos 
Los sistemas de drenaje y conducción de 
aguas negras se encuentran equipadas con 
trampas y respiraderos apropiadas 
0     
Los establecimientos están diseñados y 
construidos de manera tal que no hay 
contaminación cruzada entre los sistemas de 
conducción de aguas negras y ningún otro 
sistema de tratamiento de efluentes 
0.5   
El establecimiento cuenta con 
suficientes lavaderos y estos se 
encuentran protegidos por rejillas y 
tapas con el fin de evitar cualquier 
tipo de contaminación. Igualmente 
los pisos tienen sus respectivos 
sumideros con declives para una 
fácil limpieza.  
4 
 
Las instalaciones para el lavado de equipos se 
encuentran separadas adecuadamente de las 
áreas de almacenamiento, procesamiento y 
empaque de alimentos, para prevenir la 
contaminación. 
0 N/A 
Los equipos se lavan in situ, no 
requieren de instalaciones 
especiales para ello 
Los recipientes de basura se encuentran 
claramente identificados, no gotean y 
permanecen cubiertos en las áreas que se 
requiere 
0.5     
Los recipientes de basura se limpian y 
desinfectan con una frecuencia apropiada 
para minimizar su potencial de contaminación 
0.75   
Los basureros se limpian 
diariamente y son desinfectados 
cada tres días con el fin de minimizar 
la contaminación.  
TOTAL 1.75     
EXPRESADO EN % 44%     
TOTAL  DE INSTALACIONES - EDIFICACIONES 12     
EXPRESADO EN % 60%     
 
3. SUMINISTROS DE AGUA , HIELO Y VAPOR  
3.1. Agua y Hielo 
El agua cumple con los parámetros oficiales 
de potabilidad. 
1     
El agua es analizada por el procesador o por 
las autoridades municipales con la frecuencia 
adecuada para confirmar su potabilidad. Las 
aguas provenientes de fuentes distintas a los 
acueductos municipales deben ser sometidas 
a tratamientos de potabilizador y analizadas 
para asegurar su potabilidad. No hay 
conexiones cruzadas entre redes de agua 
potable y no potable. 
0.5     
No hay conexiones cruzadas entre las 
acometidas de agua potable y no potable. 
1     
Todas las mangueras y plumas u otras fuentes 
potenciales de contaminación del agua están 
diseñadas de forma tal que se previene el 
reflujo o el retro-sifonaje. 
1     
Donde se requiere almacenar agua, los 
tanques se encuentran diseñados y 
construidos adecuadamente, y se mantienen 
de manera segura para prevenir su 
contaminación. 
0.75     
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Los niveles de volumen, temperatura y 
presión del agua potable son adecuados para 
cubrir todos los requerimientos operacionales 
y de limpieza. 
1     
Todas las sustancias químicas empleadas para 
la potabilización del agua son aprobadas por 
las autoridades sanitarias para este fin. 
  N/A 
La empresa no realiza tratamientos 
de potabilización del agua. 
El tratamiento químico se monitorea y 
controla para mantener las operaciones 
apropiadas de productos químicos y prevenir 
la contaminación. 
  N/A 
La empresa  no realiza tratamientos 
de potabilización del agua. 
El agua recirculada es tratada, monitoreada y 
mantenida de la manera indicada para su uso. 
  N/A 
El agua utilizada no es recirculada, 
monitoreada. 
El agua recirculada tiene un sistema 
independiente de distribución y este se 
encuentra claramente identificada. 
  N/A 
El agua utilizada no es recirculada, 
monitoreada. 
El hielo usado como ingrediente o en 
contacto directo con los alimentos es hecho 
con agua potable y se encuentra protegido de 
la contaminación. 
  N/A 
No se utiliza hielo en el contacto 
directo de alimentos. 
TOTAL 5.5     
EXPRESADO EN % 75.00%     
3.2. Vapor 
Todas las sustancias químicas empleadas en 
el tratamiento de aguas de la caldera se 
encuentran aprobadas por las regulaciones 
sanitarias. 
  N/A En la empresa no se utiliza vapor 
El agua de alimentación de la caldera se 
examina regularmente y el tratamiento se 
controla rutinariamente para prevenir la 
contaminación. 
  N/A En la empresa no se utiliza vapor 
El vapor se genera con agua potable y es 
adecuado para cumplir los requerimientos 
operacionales. 
  N/A En la empresa no se utiliza vapor 
TOTAL 0%     
EXPRESADO EN % 0     
3.3. Registros 
El procesador tiene disponible los siguientes 
registros que demuestran la calidad sanitaria 
microbiológica y fisicoquímica del suministro 
del agua, hielo y vapor. 
0     
Registros de la potabilidad del agua y hielo: 
fuente de agua, sitio de muestreo, resultado 
de los análisis, firma del analista y fecha. 
0     
Registros de tratamiento de agua: método del 
tratamiento, sitios de muestreo, resultado de 
los análisis, firma del analista y fecha. 
  N/A No se realiza tratamiento de agua 
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Registros de agua de alimentación de la 
caldera; métodos de tratamiento resultados 
de los análisis y firma del analista. 
  N/A   
TOTAL 0     
EXPRESADO EN % 0%     
TOTAL DE SUMINISTROS AGUA HIELO Y 
VAPOR 
5.5     
EXPRESADO EN % 61%     
TOTAL DE INSTALACIONES 20.5     
EXPRESADO EN % 64%     
B. TRANSPORTE Y ALMACENAMIENTO 
1. TRANSPORTE 
1.1. Transportadores de alimentos 
El procesador verifica que los transportistas 
son competentes para transportar alimentos, 
por ejemplo: los vehículos son inspeccionados 
por el procesador al momento del recibo y 
antes del cargue con objeto de asegurar que 
se encuentre libre de contaminación y aptos 
para el transporte de alimentos. 
0   
No se hace una frecuente evaluación 
de la competencia de los 
transportadores de alimentos 
El procesador tiene en marcha un programa 
para comprobar la adecuación de los sistemas 
de limpieza y saneamiento empleados por los 
transportadores. 
0     
Cuando los mismos vehículos son empleados 
para transportar alimentos y otros tipos de 
carga, existen procedimientos para restringir 
los tipos de carga a aquellos que no 
presentan riesgos para los alimentos que 
serán transportados a continuación 
0     
El procesador tiene en marcha un programa 
para verificar la adecuación de la limpieza de 
los vehículos, tal como inspecciones visuales, 
evaluación sensorial o análisis de laboratorio. 
0     
Los vehículos se cargan, arreglan y descargan 
en forma tal que previene el daño o la 
contaminación de los alimentos y los 
empaques. 
0.5     
Las materias primas se reciben en un área 
separada de la de procesamiento. 
0.75   
Las materias primas son recibidas 
por un área específico y una hora 




Los tanques para el transporte a granel de 
alimentos líquidos están diseñados de 
manera que se previene la contaminación. 
  N/A   
Cuando se requiere, los materiales empleados 
en la construcción del vehículo son 
apropiados para contacto con los alimentos. 
  N/A   
TOTAL 1.25     
EXPRESADO EN % 25%     
2. CONTROL DE TEMPERATURA 
Los ingredientes que requieren refrigeración 
son tratados a 4ºC o menos. La temperatura 
se monitorea continuamente. Los 
ingredientes congelados se transportan a 
temperaturas que no permiten la 
descongelación. 
0.75   No se monitorea la temperatura 
Los productos terminados se transportan bajo 
condiciones que previenen el deterioro 
microbiológico, físico o químico. 
0.75   
El transporte de los alimentos 
mediante el servicio delivery es muy 
rápido evitando así el deterioro del 
producto 
TOTAL 1.5     
EXPRESADO EN % 75%     
3. ALMACENAMIENTO 
3.1. Almacenamiento de materias primas 
Las materias primas que requieren 
refrigeración se almacenan a 4ºC o menos y 
se monitorean apropiadamente. Los 
ingredientes congelados se mantienen a 
temperaturas que no permiten su 
descongelación.  
0.5   
Los ingredientes no requieren 
congelación 
Las materias primas y los materiales de 
empaque se manipulan, y almacenan en 
condiciones tales que previenen su daño o 
contaminación. 
0.75   
Las materias primas no son 
almacenadas, y los envases se 
almacenan en condiciones tales que 
se previene su daño o 
contaminación 
Las materias primas, y cuando se requiere 
también los materiales de empaque, se rotan 
adecuadamente para prevenir su daño o 
contaminación. 
0.75     
Los ingredientes o materiales sensibles a la 
humedad se almacenan bajo condiciones 
apropiadas para prevenir su deterioro. 
1     
TOTAL 3     
EXPRESADO EN % 75.00%     
3.2. Recibo y almacenamiento de sustancias químicas no alimentarias 
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Las sustancias químicas se reciben y 
almacenan en áreas secas y bien ventiladas. 
0.5   
Las sustancias químicas (detergentes 
y desinfectantes) se almacenan en 
áreas no ventiladas 
Los productos químicos no alimentarios se 
almacenan en las áreas diseñadas para tal fin 
en forma tal que no existe posibilidad de 
contaminación cruzada con alimentos o 
superficies que entran en contacto con 
alimentos. 
0.5     
Donde se requiere usar sustancias químicas 
no alimentarias mientras se están 
manipulando alimentos, estas sustancias se 
disponen de manera que se previene la 
contaminación de los alimentos, las 
superficies que entran en contacto con los 
alimentos y los materiales de empaque. 
0.75     
Los productos químicos se almacenan y 
mezclan en recipientes limpios y 
correctamente etiquetados. 
1     
Los productos químicos se dispensan y 
manipulan solo por parte de personal 
debidamente entrenado y autorizado. 
0.75   
Los trabajadores realizan su trabajo 
de acuerdo a la experiencia que 
tienen. 
TOTAL 3.5     
EXPRESADO EN % 70%     
3.3. Almacenamiento de producto terminado 
El almacenamiento y el manejo de productos 
terminados se llevan de forma tal que se 
previene su contaminación. 
1     
La rotación de inventarios se controla para 
prevenir alteraciones que signifiquen riesgos 
para la salud del consumidor. 
  N/A 
El almacenamiento del producto 
final no es mayor a una hora, no 
requiere de rotación 
Los productos devueltos defectuosos o 
sospechosos se identifican y aíslan 
adecuadamente en un área especialmente 
destinada para tal fin. 
0.5   
Los productos devueltos se 
identifican y se eliminan 
Los productos terminados se almacenan y 
manejan en forma tal que se previene el daño 
por apilamiento transporte. 
1     
TOTAL 2.5     
EXPRESADO EN % 83.30%     
TOTAL ALMACENAMIENTO 9     
EXPRESADO EN % 75.00%     
TOTAL TRANSPORTE Y ALMACENAMIENTO 11.75     





1. EQUIPO GENERAL 
1.1. Diseño e instalación 
El equipo se ha diseñado, construido e 
instalado en forma tal que es capaz de 
cumplir con los requerimientos del proceso. 
1     
El equipo se ha diseñado, construido e 
instalado en forma tal que facilita su lavado, 
desinfección, mantenimiento e inspección. 
0.75     
El equipo se ha diseñado, construido e 
instalado para prevenir la contaminación del 
producto durante su operación. 
1     
Cuando se requiere, el equipo es purgado 
hacia el exterior para prevenir la 
condensación excesiva. 
  N/A El equipo no requiere ser purgado 
El equipo se ha diseñado, construido e 
instalado en forma tal que permite el drenaje 
adecuado y, cuando se requiere, se encuentra 
directamente conectado a redes de 
alcantarillado. 
0.75   
El equipo no se encuentra 
directamente conectado a redes de 
alcantarillado 
TOTAL 3.5     
EXPRESADO EN % 87.5     
1.2. Superficie que entran en con los alimentos 
Las superficies de los equipos y utensilios que 
entran en contacto con los alimentos son 
suaves, no corrosivas, no absorbentes, no 
toxicas, están libres de astillas, hendiduras o 
rupturas y pueden soportar la limpieza y 





Las cubiertas y pinturas, los productos 
químicos, lubricantes y demás materiales 
usados en superficies que entren en contacto 
con alimentos se encuentran debidamente 
aprobados por las autoridades sanitarias. 
0.75 
    
TOTAL 1.5     
EXPRESADO EN % 75%     
1.3. Calibración y mantenimiento de los equipos 
El procesador tiene un programa escrito y 
efectivo de mantenimiento preventivo tal que 
asegura que los equipos que pueden impactar 
la calidad sanitaria de los alimentos funcionan 
como es debido. Tal programa incluye. 
0 N/A 
  
Un listado de los equipos que requieren 
mantenimiento regular 
0 
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Los procedimientos y frecuencias de 
mantenimiento, tales como inspecciones, 
ajustes, reemplazo de parte y demás 
actividades hechas de acuerdo con las 
recomendaciones del fabricante y con la 
experiencia propia de la empresa. 
0 
    
El programa de mantenimiento preventivo se 
adhiere a protocolos escritos, incluyendo 
métodos de frecuencia de calibración de 
equipos que pueden impactar la calidad 
sanitaria de los alimentos. 
0 
    
El equipo se mantiene de forma tal que no se 
derivan peligros físicos o químicos de ello, por 
ejemplo: causadas por métodos, inadecuados 
de reparación, lubricación excesiva, pintura 
no apta, entre otros. 
0.5 
    
El mantenimiento de los equipos es realizado 
por personal adecuadamente entrenado. 
0.75 
  
El personal de mantenimiento es 
entrenado (Personal externo) 
La calibración de los equipos es realizado por 
personal adecuadamente entrenado. 
0 
  
No se realiza la calibración d ningun 
equipo 
TOTAL 1.25     
EXPRESADO EN % 20.83%     
1.4. Registro de mantenimiento 
Los requisitos de mantenimiento deben 
incluir: Identificación de equipo, descripción 
de las actividades 
0   
La empresa no cuenta con registros 
de mantenimiento 
mantenimiento de los equipos, fecha, 
persona, razón para llevar desarrollar dicha 
actividad 
0 
    
TOTAL 0     
EXPRESADO EN % 0%     
1.5. Registros  de calibración 
la información que debe incluirse en los 
registros de calibración es la siguiente:  
identificación del equipo, descripción de las 
actividades de calibración, resultados de la 
calibración, fecha y persona responsable. 
0 
  
La empresa no cuenta con registros 
de mantenimiento 
TOTAL 0     
EXPRESADO EN % 0%     
TOTAL DE EQUIPO GENERAL 6.25     





1.1 Entrenamiento en generalidades de higiene de alimentos 
El procesador tiene un programa escrito de 
entrenamiento de empleados 
0 
    
Se ofrece inducción y entrenamiento 
apropiado en higiene personal y manejo 
higiénico de alimento s a todos los 
manipuladores de alimentos. 
0.75 
  
El personal es entrenado pero no de 
manera formal 
El entrenamiento original en higiene de 
alimentos es reforzado y actualizado a 
intervalos adecuados de tiempo. 
0 
    
TOTAL 0.75     
EXPRESADO EN % 25%     
1.2 Entrenamiento Técnico 
El entrenamiento es el apropiado para la 
complejidad del proceso de manufactura y de 
los trabajos asignados. El personal es 
capacitado para entender la importancia de 
los puntos críticos de control, los cuales es 
responsable, los limites críticos, los 
procedimientos de monitoreo, las acciones y 
los registros que deben ser diligenciados. 
0 
    
El personal responsable del mantenimiento 
de los equipos con impactos potencial en la 
calidad sanitaria de los alimentos ha sido 
apropiadamente entrenado para identificar 
las deficiencias que pueden afectar la calidad 
sanitaria y para tomar las acciones correctivas 
apropiadas.  
0 
    
El personal y los supervisores responsables 
por el programa de saneamiento están 
debidamente entrenados para entender los 
principios y métodos requeridos para la 
afectividad del programa 
0.75 
    
Se ofrece entrenamiento adicional en la 
medida de lo necesario para mantener 
actualizado al personal en los aspectos 
relacionados con los equipos y tecnologías 
usadas y nuevas. 
0 
    
TOTAL 0.75     
EXPRESADO EN % 19%     
TOTAL DE ENTRENAMIENTO 1.5     
EXPRESADO EN % 21%     
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2.  REQUERIMIENTO DE HIGIENE Y SALUD 
2.1 Limpieza y Conducta       
Todas las personas lavan sus manos al entrar 
a las áreas de manejo de alimentos antes de 
empezar el trabajo, después de manejar 
alimentos contaminados, después de los 
descansos y de ir al baño. 
0.5 
    
Donde se requiere para minimizar la 
contaminación microbiológica, los empleados 
utilizan jabones líquidos desinfectantes 
0 
    
Existe la dotación necesaria de ropas, 
overoles, cofias, zapatos y guantes 
apropiados para el trabajo que desempeña 
cada trabajador y esta se usa correctamente y 
se mantiene limpia 
0.25 
    
Cualquier comportamiento que podría derivar 
en una contaminación de los alimentos, tales 
como comer, fumar, mascar goma o tener 
practicas poco higiénicas  como escupir, se 
encuentran totalmente prohibidas en las 
áreas de manejo de alimentos 
1 
    
Todas las personas que ingresan a las áreas 
de manejo de alimentos retiran sus joyas   y 
otros objetos que pueden caer dentro de los 
alimentos o contaminarlos de alguna manera. 
Las joyas, incluyendo argollas o manillas de 
uso médico que no puedan ser retiradas 
deben cubrirse adecuadamente. 
0.5 
    
Los efectos personales y la ropa de calle se 
guardan en áreas en las que no se manejan 
alimentos y de manera que se evite la 
contaminación 
0.25 
    
El acceso de personal y visitante es 
controlado para prevenir la contaminación. 
Los patrones de desplazamiento de los 
empleados previenen la contaminación 
cruzada de alimentos. 
0.5 
  
El ingreso de visitantes al área de 
cocina es controlado, no pueden 
tocar ningún alimento en 
producción, pero no se tiene un 
procedimiento específico para que 
puedan ingresar al área de 
producción.  
TOTAL 3     
EXPRESADO EN % 42.86%     
2.2 Heridas y enfermedades transmisibles 
El procesador tiene y hace cumplir una 
política de prevenir que el personal a cargo 
porta una enfermedad transmisible por 




La empresa no cuenta con políticas 
de prevención, sin embargo se sabe 
cómo actuar en estos casos 
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El procesador exige a sus empleados que 
avisen a la gerencia cuando se encuentran 
sufriendo de enfermedades transmisibles a 
través de alimentos. 
0.5 
    
Los empleados que tienen heridas abiertas o 
raspaduras no manipulan alimentos o 
superficies que entran en contacto con 
alimentos o superficies que entran en 
contacto con alimentos a menos que la herida 
se encuentre completamente protegida con 
una cobertura a prueba de agua, tal como un 
guante de caucho. 
0.75 
    
TOTAL 1.75     
EXPRESADO EN % 58.33%     
TOTAL REQUERIMIENTO HIGIENE Y SALUD 4.75     
EXPRESADO EN % 47.50%     
TOTAL PERSONAL 6.25     
EXPRESADO EN % 36.76%     
E. SANEAMIENTO Y CONTROL DE PLAGAS 
1. SANEAMIENTO 
1.1 Programas de Limpieza y Saneamiento 
El procesador tiene un programa escrito de 
limpieza y saneamiento para todos los 
equipos que incluye: el nombre del 
responsable, la frecuencia de la actividad, los 
productos químicos y las concentraciones 
empleadas, los requerimientos de 
temperatura, los procedimientos de limpieza 
y saneamiento, como sigue: 
0 
  
La empresa no Cuenta con un 
programa escrito de limpieza y 
saneamiento 
Para la limpieza fuera de sitio, como la 
limpieza a mano: identificar los equipos y 
utensilios. 
0.5 
    
Instrucciones para desarmar y armar los 
equipos atendiendo los requerimientos de 
lavado e inspección 
0 
    
Identificación de áreas o equipos que 
requieren especial atención. 
0 
    
Método de limpieza, saneamiento y enjuague 
0.75 
  
No se cuenta con un método escrito, 
se trabaja según la experiencia 
Para la limpieza in - situ. Identificación de 
líneas y /o equipos 
0.5 
    
Instrucciones de aislamiento de la limpieza in 
- situ. 
0.25 
    




La empresa no cuenta con un 




Instrucciones de desarmado y armado de 
equipos para satisfacer los requerimientos de 
lavado de inspección 
0.5 
    
El procesador tiene un programa escrito de 
limpieza y saneamiento de instalaciones, 
áreas de producción y almacenamiento que 
especifica áreas a ser limpiadas, métodos de 
limpieza, personal responsable y la frecuencia 
de la actividad. 
0 
    
Los procedimientos especiales de 
saneamiento y aseo requeridos durante la 
producción, tales como la remoción de 
residuos durante los descansos de personal se 
especifican, en el documento 
0 
    
Los equipos de limpieza y saneamiento se han 
diseñado para tal fin, y se encuentran en 
buen estado de mantenimiento. 
0.75 
    
Los productos químicos se emplean de 
acuerdo con las instrucciones de los 
fabricantes y se encuentran aprobados por las 
autoridades sanitarias para su uso en 
alimentos. 
0.75 
    
El programa de saneamiento se lleva a cabo 
de manera tal que no contamina los 
alimentos o materiales de empaque durante 
o después de limpiar o desinfectar. 
1 
  
 Al momento de realizar la 
desinfección de áreas de cocina se 
cubren todas las materias primas 
con papel film para evitar cualquier 
tipo de contaminación. 
La efectividad del programa de saneamiento 
es monitoreada y verificada, ejemplo: por 
medio de una inspección rutinaria de 
instalaciones y equipos, y/o por medio de 
pruebas microbiológicas y cuando se 
requiere, el programa se ajusta 




TOTAL 6     
EXPRESADO EN % 40.00%     
1.2 Registros de Saneamiento 
Los registros de actividades de saneamiento 
incluyen la fecha, el personal responsable, los 
hallazgos, las acciones correctivas tomadas y 
los resultados de los análisis microbiológicos, 
cuando esos se requieren. 
0 
  
La empresa no cuenta con registros 
de saneamiento 
TOTAL 0     
EXPRESADO EN % 0%     
TOTAL SANEAMIENTO 6     
EXPRESADO EN % 38%     
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2. CONTROL DE PLAGAS 
2.2 Programa de Control de Plagas 
Existe un programa escrito, efectivo de 
control de plagas para las instalaciones y los 
equipos que incluye. 0.5 
  
No existe un programa escrito de 
control de plagas, se contrata a una 
empresa externa para realizar ese 
trabajo 
Se tiene el nombre de la persona que tiene 
responsabilidad de hacer el control de plagas. 
0.25 
  
 No cuenta con la ficha técnica del 
nombre del producto que utilizan 
para el control de plagas.  
Se encuentra disponible, el nombre de la 
compañía de control de plagas o el nombre 
de la persona contratada para el programa de 
control de plagas. 
0.75 
    
La lista de productos químicos empleados, la 
concentración, la totalización donde se 
aplican  y los métodos y frecuencias de 
aplicación 
0.25 
    
Un mapa de la localización de trampas 0     
Los tipos y frecuencias de inspección para 
verificar la efectividad del programa. 0     
Los  pesticidas empleados son aprobados por 
las autoridades sanitarias 
0.75 
    
Los pesticidas se emplean de acuerdo con las 
instrucciones de la etiqueta 
0.75 
    
Los tratamientos de control de plagas de 
equipos, instalaciones y materias primas se 
conducen asegurando que no se excedan los 
niveles máximos de residuos permitidos por 
el Codex Alimentarius 
0.75 
    
TOTAL 4     
EXPRESADO EN % 44%     
2.2 Registros de Control de Plagas 
Los registros mínimos de plagas incluyen: 
Resultados de los programas de inspección, 
tales como hallazgos en las trampas o 
localización de focos de infestación, y de las 
acciones correctivas tomadas en cada caso. 
Fecha y personal responsable. 
0.25 
  
No se cuenta con registros pero la 
empresa encargada de este trabajo 
emite un certificado. 
TOTAL 0.25     
EXPRESADO EN % 25%     
TOTAL CONTROL DE PLAGAS 4.25     
EXPRESADO EN % 43%     
TOTAL SANEAMIENTO Y CONTROL DE 
PLAGAS 10.25   
  
EXPRESADO EN % 39%     
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F.  REGISTROS (EN GENERAL, PARA TODOS LOS REGISTROS REQUERIDOS) 
Los registros son legibles, permanentes y 
reflejan con precisión los eventos, 
condiciones y actividades que se desarrollan 
efectivamente en la actualidad. 
0   
La empresa no cuenta con ningún 
registro 
Los errores o cambios se identifican de 
manera tal que los registros originales son 
claros. 0     
Cada registro de datos es hecho por el 
personal responsable al momento en que el 
evento especifico. Los registros completos 
siempre se firman y fechan por parte de la 
persona responsable de hacerlo. 
0     
Los registros críticos son firmados y fichados 
por un individuo calificado, designado por la 
gerencia antes de la distribución de los 
productos terminados. Todos los demás 
registros se revisan con la frecuencia 
apropiada para proporcionar indicios 
oportunos de deficiencias potenciales serias. 0     
Los registros se guardan por el espacio de un 
año después de la fecha de la expiración 
colocada en la etiqueta de los productos o. Si 
no tiene fecha de expiración, por dos años 
después de la fecha de venta. 
0     
Los registros se mantienen en la empresa y se 
encuentran disponibles en el momento en 
que se solicitan. 0     
TOTAL 0     
EXPRESADO EN % 0%     
TOTAL REGISTROS 0     










Una vez obtenidos los puntajes parciales, se procederá a dividirlo entre el número de preguntas y 
expresarlo en porcentaje para cada aspecto y finalmente para cada ítem. 
 
PUNTAJES ASIGNADOS SEGÚN EL NIVEL DE CUMPLIMIENTO DE LOS ASPECTOS EVALUADOS EN CADA 




NIVEL DE CUMPLIMIENTO PUNTAJE % 
 
  
No Cumple 0.0 
 
  
Cumple en condiciones Deficientes 0.25 
 
  
Cumple en Condiciones Regulares 0.50 
 
  
Cumple en Buenas Condiciones 0.75 
 
  
Cumple en muy Buenas Condiciones 1.0 
 
  
        
 
NIVELES DE CUMPLIMIENTO DE LAS CONDICIONES DE HIGIENE 
NIVEL DE CUMPLIMIENTO PUNTAJE EXPRESADO EN % 
Condiciones Higiénicas Malas 0.0 - 50.0 
Condiciones Higiénicas Mínimas 51.0 - 60.0 
Condiciones Higiénicas Regulares 61.0 - 70.0 
Condiciones Higiénicas Buenas 71.0 - 85.0 














RESULTADOS ENCUESTA DE VERIFICACIÓN DE REQUISITOS DE HIGIENE EN 








   A 
INSTALACIONES PUNTAJE (%) CONDICIÓN 
64.00% Regular 
1. EDIFICACIONES 93.75 Muy Buena 
2. INTERIOR DE 
EDIFICACIONES 
60 Mínimas 
3. SUMINISTROS DE 





PUNTAJE (%) CONDICIÓN 
58.75% Mínimas 
1 TRANSPORTE 25 Malas 
2 CONTROL DE 
TEMPERATURA 
75 Buena 
3 ALMACENAMIENTO 75 Buena 
C 
EQUIPO PUNTAJE (%)   CONDICIÓN 
42.00% Malas 
1 EQUIPO GENERAL 42 Malas 
D 
PERSONAL PUNTAJE (%) CONDICIÓN 
36.76% Malas 1 ENTRENAMIENTO 21 Malas 
2 REQUERIMIENTO DE 
HIGIENE Y SALUD 
47.5 Malas 
E 
SANIDAD Y CONTROL 
DE PLAGAS 
PUNTAJE (%) CONDICION 
39.00% Malas 1 SANEAMIENTO 38  Regular 




REGISTROS PUNTAJE (%) CONDICION 
0.00% Malas 









EVALUACIÓN Y CALIFICACIÓN DE CONDICIONES HIGIENICAS DE LA EMPRESA 
“POLLERÍA EL GOURMET” 
ESCALA DE PUNTAJE PARA LA CALIFICACION DE CONDICIONES DE HIGIENE 
PUNTAJE CONDICIONES 
0  -  1 Mínimas 
2    3 Regulares 
4     5 Buenas 
6 Muy Buena 
 
1. CONDICIONES DE MANEJO DE ALIMENTOS   18 pt. PUNTAJE 
Identificación del producto 4 
Presentación general (Sobre parihuelas y ordenadas) 3 
 Protección de los alimentos durante el almacenamiento, 
preparación, envasado y transporte 3 
Total Parcial 10 
2. CONDICIONES HIGIENICO SANITARIAS 
2.1. Personal                                                                        24 pt.   
Cuentan con carné Sanitario Vigente:  0  
Trabajadores con heridas visibles 4 
Trabajadores con enfermedades infecto - contagiosas 3 
Uso de uniforme adecuado y limpio 2 
 Apariencia del trabajador (Cabellos, Manos, uñas) 3 
Total Parcial 12 
2.2 E quipos y Utensilios                                                   24 pt.   
 Material de Construcción y Diseño 4 
Estado Higiénico mesas, mostradores 3 
Conservación y estado de limpieza de Equipos 4 
 Ubicación 3 
Total Parcial 14 
2.3 Agua y Desagüe                                                              18pt.   
Suministro de Agua Potable 5 
Operatividad del sistema de distribución de agua 5 
Sistema adecuado de Desagüe 5 
Total Parcial 15 
2.4 Servicios Higiénicos                                                          18pt.   
Limpieza y Ubicación adecuada de los servicios 6 
Existe un número adecuado de lavaderos 5 
20 
 
Facilidades de aseo, toallas, jabón, secador de aire, basureros 5 
Total Parcial 16 
2.5 Infraestructura                                                                30 pt.   
 Condiciones adecuadas de limpieza 5 
 Pisos de Material que facilite su  aseo y limpieza 5 
Paredes de material que facilite su aseo y Limpieza 3 
Techo de material que facilite su aseo y limpieza 4 
Iluminación y Ventilación adecuada 4 
Total Parcial 21 
2.6 Vestuario                                                                   6 pt.   
Posee área de vestuarios con casilleros 0 
Total Parcial 0 
2.7. Otros:                                                24pt.   
Presencia de insectos, roedores y otros animales 5 
Protección contra insectos, pájaros y roedores 5 
Manejo adecuado de desechos industriales y basura (tachos con 
tapa, áreas independientes separadas) 4 
 Almacenamiento de los elementos de limpieza y desinfección 4 
Total Parcial 18 
TOTAL 106 
 
CALIFICACIÓN DE LAS CONDICIONES EN PLANTAS SEGÚN EL ACTA DE 
CONDICIONES HIGIENICAS 
CALIFICACIÓN  PUNTAJE PORCENTAJE (%) 
Condiciones Malas 0  - 74 0 - 50 
Condiciones Mínimas 75 - 87 51 - 60 
Condiciones Regulares 88 - 106 61 - 70 
Condiciones Buenas 107 - 123 71 - 85 








RESULTADOS DE ACTA DE INSPECCIÓN Y EVALUACIÓN DE CONDICIONES 
HIGIÉNICAS DE LA POLLERÍA EL GOURMET 
 
ITEM PUNTAJE OBTENIDO 
PUNTAJE A 
OBTENER 
1. CONDICIONES DE MANEJO 
DE LOS ALIMENTOS 10 18 
2. CONDICIONES HIGIÉNICO SANITARIAS   
2.1.   PERSONAL 12 24 
2.2 EQUIPOS Y UTENSILIOS 14 24 
2.3 AGUA Y DESAGUE 15 18 
2.4 SERVICIOS HIGIÉNICOS 16 18 
2.5 INFRAESTRUCTURA 21 30 
2.6 VESTUARIO 0 6 
2.7 OTROS 18 24 
PUNTAJE  TOTAL 106 162 
ESXPRESADO EN % 65.00% 100% 
 
 
INTERPRETACIÓN DE RESULTADOS DEL ACTA DE INSPECCIÓN DE LA POLLERÍA 
EL GOURMET 
 
CALIFICACIÓN PUNTAJE PORCENTAJE 
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El presente manual de Buenas Prácticas de Manufactura se establece en forma detallada y ordenada, 
todos los procedimientos  a seguir  por la empresa  “POLLERÍA EL GOURMET”,  con el 
objetivo de asegurar las condiciones de higiene e inocuidad de producción  y servicio al cliente. 
Garantizando la calidad sanitaria de los productos que elabora. 
El cumplimiento y disposiciones contenidas en el presente documento, es responsabilidad de todos 
los trabajadores vinculados directa o indirectamente en la manipulación de alimentos que representa 
un compromiso de calidad e inocuidad con las personas que ponen su salud en nuestras manos.  
“Nuestros clientes”. 
En la implementación de Buenas Prácticas de Manufactura es muy importante llevar registros para 
facilitar el control de procesos y proveer información que evidencie las prácticas que contribuyen a 
lograr la inocuidad del alimento dentro del establecimiento. Por esta razón en el manual se 
mencionaran formatos de registro que se encuentran en la parte final. Todos los registros, datos y 
cualquier otra información se mantendrán en archivo para cualquier consulta del personal interno o 
externo de la empresa. 
El presente manual de Buenas Prácticas de Manufactura se encontrará siempre a la disposición del 
gerente general, administrador y empleados ya que todos se ven en la obligación de leerlo y se les 
solicitara firmar asegurando haberlo leído y estar dispuesto a seguir las instrucciones que en él se 
presentan. 
El presente manual debe ser revisado periódicamente para mejorarlo o cambiar estipulaciones que 
no apliquen en el proceso de elaboración. 
Para la elaboración del presente manual se ha tomado como base  de los siguientes lineamientos: el 
reglamento sobre vigilancia y control sanitario de Alimentos y Bebidas – Decreto Supremo N° 007 
– 98 – SA, La Norma Sanitaria para el funcionamiento de Restaurantes y  Servicios Afines – 
Resolución Ministerial N° 363 – 2005 /MINSA, Código de Buenas Prácticas de Manufactura (FDA, 
1996), del Código internacional de principios generales de Higiene de los Alimentos (Codex 
Alimentarius  y FAO/ OMS, 2003). 
 












VI. NORMAS Y REGLAMENTOS 
VII. REQUISITOS 
7.1.  UBICACIÓN E INSTALACIONES 
7.2.  DISTRIBUCION DE LOS AMBIENTES Y UBICACIÓN DE  EQUIPOS 
7.3.  ABASTECIMIENTO DE AGUA Y RECOLECCIÓN DE RESIDUOS DE SÓLIDOS 
7.4.  CONTROL DE HIGIENE DEL PERSONAL 
7.5.  SANEAMIENTO DE  INFRAESTRUCTURA, EQUIPOS Y UTENSILIOS 
7.6.   CONTROL  DE OPERACIONES 
7.7.   ALMACENAMIENTO 
7.8.   TRANSPORTE 
7.9.   VERIFICACIONES 
7.10. AUDITORIAS 
VIII. PROCEDIMIENTOS (POES) Y REGISTROS 
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I. INTRODUCCIÓN 
La exigencia de los consumidores con respecto a los productos que adquieren se va acrecentando 
cada vez más, dirigiendo su preferencia hacia aquel producto que le ofrezca más atributos de 
calidad, siendo una característica esencial implícita  la inocuidad, implica la ausencia de 
contaminantes, adulterantes, toxinas y cualquier otra sustancia que pueda ser nocivo el alimento 
para la salud de las personas, para proteger la salud de los consumidores son esenciales las Buenas 
Prácticas de Manufactura, es decir una serie de procedimientos mínimos exigidos en cuanto  a 
higiene  y manipulación de los alimentos que involucra a todas las personas que intervienen en el 
proceso de elaboración de alimentos. 
Con el fin de garantizar la inocuidad de los alimentos preparados en la pollería EL GOURMET, se 
elabora el presente Manual de Buenas Prácticas de Manufactura (BPM), el cual contiene 
documentos y reglas que deben ser cumplidas por la empresa y sus colaboradores, en especial 
aquellos que intervienen directamente en el proceso culinario. 
II. OBJETIVO 
El presente manual tiene como objetivo proporcionar a la empresa, las herramientas básicas 
requeridas para ofrecer un producto de calidad, asegurar que todos los productos elaborados, sean 
seguros para el consumo humano y que hayan sido procesados bajo estrictas condiciones sanitarias 
tal como se contempla en el presente documento. 
III. ALCANCE 
En el presente manual se describen los procedimientos que se deben realizar dentro de la pollería 
EL GOURMET para mantener condiciones adecuadas de inocuidad. El manual comprende: La 






Este manual se hace extensivo a todos los empleados que laboran en la pollería EL GOURMET y 
deberá ser usado como guía para la realización de actividades. 
IV. RESPONSABLES 
La aplicación del manual de Buenas Prácticas de Manufactura es responsabilidad que corresponde 
al Gerente General y al administrador de la pollería, para cumplir el programa de manera eficiente 
es necesario delegar responsabilidades, las cuales recaerán en los siguientes cargos: 
- Gerente General  
- Administrador  
- Contador  
- Jefe de cocina 
- Maestros polleros 
- Mozos 
- Personal de limpieza 
V. DEFINICIONES 
 Alimento o Bebida: cualquier sustancia o mezcla de sustancias destinadas al consumo 
humano, incluyendo las bebidas alcohólicas. 
 Alimento Inocuo: alimento que no causa daño a la salud del consumidor. 
 Buenas Prácticas de Manipulación: Conjunto de prácticas adecuadas cuya observación 
asegurará la calidad sanitaria e inocuidad de los alimentos y bebidas. 
 Calidad Sanitaria: conjunto de requisitos microbiológicos, físico – químicos y 
organolépticos que debe reunir un alimento para ser considerado inocuo para el consumo 
humano.  
 Adecuado: suficiente para alcanzar el objetivo del presente manual. 
 Contaminación: Presencia de microorganismos en los alimentos como virus y/o sustancias 
extrañas o deletéreas de origen mineral, orgánico o biológico, sustancias radioactivas y/o 
sustancias toxicas en cantidades superiores a las permitidas por las normas sanitarias 
vigentes, o que se presumen nocivas para la salud. 
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 Contaminación cruzada: presencia de contaminantes en los alimentos provenientes de 
focos de contaminación que llegan por contacto directo o a través de las manos, superficies, 
alimentos crudos, por vectores, etc. 
 Contaminante: cualquier agente biológico o químico, materia extraña u otras sustancias no 
añadidas intencionalmente a los alimentos y que puedan comprometer la inocuidad de los 
alimentos. 
 Daño a la salud: presentación de signos, síntomas, síndromes o enfermedades atribuibles al 
consumo de alimentos o bebidas contaminadas, alteradas o adulteradas. 
 Desinfección de alimentos: Reducción del número de microorganismos en los alimentos 
mediante agentes químicos y/o métodos físicos e higiénicos satisfactorios, a un nivel que no 
ocasiona daño a la salud del consumidor. 
  Codex alimentarius: programa o conjunto FAO/OMS sobre Normas Alimentarias – 
colección de normas alimentarias destinadas a proteger la salud del consumidor y asegurar 
la aplicación de prácticas equitativas en el comercio de los alimentos. 
 Educación y entrenamiento: el personal responsable para identificar fallas de higiene o 
contaminación de alimentos debe de tener una formación educativa o experiencia, o 
combinación de ambas, para proveer un nivel de competencia necesaria para la producción 
de alimentos limpios y seguros. Los supervisores y manipuladores de alimentos deben de 
recibir capacitación apropiada en las técnicas para manejar alimentos y ser entrenados sobre 
los principios para proteger los  alimentos siendo informados sobre los peligros de malas 
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 Etapa o Fase: cualquier punto, procedimiento, operación o fase de la cadena alimentaria, 
incluidas las materias primas, desde la producción primaria hasta el consumo final. 
 ETA: enfermedad transmitida por alimentos o aguas contaminadas, productos adulterados 
que afectan la salud de los consumidores. 
 Higiene: Todas las medidas necesarias para garantizar la inocuidad y la salubridad del 
alimento en todas las fases desde la recepción, producción o manufactura hasta su consumo 
final. 
 Inocuidad: exento de riesgo para la salud humana. 
 Instalación: cualquier edificio o zona en que se manipulan alimentos, y sus inmediaciones, 
que se encuentren bajo el control de una misma dirección.  
 Manipulador de Alimentos: persona que está en contacto con los alimentos mediante sus 
manos, cualquier equipo o utensilio que emplea para manipularlos, en cualquier etapa de la 
cadena alimentaria del restaurante, desde la adquisición de alimentos hasta el servicio a la 
mesa del consumidor. 
 Limpieza: Es el conjunto de acciones que se realizan para eliminar la suciedad 
(eliminación de tierra, residuos de alimentos, polvo, grasa u otra materia objetable). 
 Desinfección: Es el conjunto de acciones que se realizan para eliminar o disminuir el 
número de bacterias presentes en un objeto, superficie, etc. 
 LUX: unidad de medida de la iluminación. 
 Materia Prima: Insumo que se emplea en la preparación de alimentos y bebidas. 
 Microorganismos patógenos: microorganismos capaces de producir enfermedades. 
 Peligro: Agente biológico, químico o físico en los alimentos o bebidas o en la condición de 
estos, que puede causar un efecto adverso para la salud. 
 Plagas: Insectos, pájaros, roedores, y cualquier otro animal capaz de contaminar directa o 
indirectamente los alimentos. 
 Procedimiento: Documento escrito que describe la manera específica de realizar una 
actividad o proceso. 
 Producto Final: producto terminado, envasado o sin envasar, listo para su consumo. 
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 Riesgo: función de la probabilidad de un efecto nocivo para la salud y de la gravedad de 
dicho efecto, como consecuencia de un peligro o peligros presentes en los alimentos. 
 
 Superficies de contacto con los Alimentos: Son las superficies que tienen contacto con los 
alimentos de los seres humanos y esas superficies en el cual su drenaje tiene contacto con 
los alimentos o en las superficies que contactan  los alimentos, que ocurre ordinariamente 
durante el curso  normal de operaciones. “las superficies de contacto con alimentos” 
incluyen los utensilios y las superficies de equipo usadas en contacto directo con los 
alimentos. 
 Temperaturas de seguridad: temperatura que inhiben el crecimiento microbiano o 
eliminan la presencia de microorganismos en los alimentos. Su rango debe ser: inferiores a 
5 ° C (refrigeración y congelación) y mayores a 60 ° c (hervido, cocción, horneado, etc.). El 
principio de la Aplicación de temperaturas de seguridad consiste en mantener las comidas 
frías bien frías y las comidas calientes bien calientes. 
 Vigilancia Sanitaria: Conjunto de actividades de observación y evaluación que realiza la 
autoridad competente sobre las condiciones sanitarias de la producción, transporte, 
fabricación, almacenamiento, distribución, elaboración y expendio de alimentos en 
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VI. NORMAS Y REGLAMENTOS 
 Norma sanitaria para la aplicación del Sistema HACCP en la Fabricación de Alimentos y 
Bebidas. R.M. N° 449-2006 /MINSA 
 Norma Sanitaria que establece los criterios microbiológicos de calidad Sanitaria e 
Inocuidad para los Alimentos y Bebidas de consumo humano. R.M. N°591 – 2008/ 
MINSA. 
 Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de los alimentos y Bebidas  
D.S. N° 007 – 98 SA. 
 
 Norma Sanitaria para el Funcionamiento de Restaurantes y Servicios Afines – Resolución 
Ministerial N°363 – 2005/ MINSA 
 Manual HACCP (análisis de peligros y puntos críticos de control) Aplicado a la 
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VII. REQUISITOS 
7.1.  UBICACIÓN E INSTALACIONES 
7.1.1. Ubicación 
La pollería está ubicada en la ciudad de Arequipa, en la Av.  Francisco Mostajo N° 325 – Alto 
Selva Alegre, en un local exclusivo para la venta de alimentos, en una zona comercial conocida por 
tener negocios del mismo rubro de la restauración. No está expuesta a inundaciones ni a otros 
contaminantes. Las vías de acceso están adecuadamente pavimentadas y son de Fácil Limpieza. El 
ingreso de abastecedores y otros servicios se realiza en periodos de tiempos determinados, distintos 
a los horarios de ingreso del público. 
La limpieza y desinfección de las Vías de acceso se encuentran detalladas en el procedimiento de 
Limpieza de los alrededores: I –BPM – 011   (manejarlo de acuerdo a lo realizado) 
7.1.2. Estructuras Físicas 
En cuanto a la estructura y acabado del establecimiento estos están construidos con materiales 
impermeables y resistentes a la acción de los roedores. 
El mantenimiento del establecimiento y de las instalaciones se realiza en forma periódica de manera 
tal que, por ejemplo, las paredes no evidencian manchas de humedad o descascarado de la pintura 
en los sectores de elaboración, en el depósito de las materias primas ni en el comedor. 
Lo cual detalla: 
Paredes: 
- Superficies de color blanco completas, sin rajaduras ni manchas de grasa. 
- Paredes con superficies lisa, sin pintura descascarada ni con manchas de humedad.  
- Instalaciones eléctricas embutidas en la pared o las externas dentro de canaletas plásticas 
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Piso 
- El piso del comedor es de mayólica lisa, de fácil limpieza. En la zona de la cocina (área de 
preparación de papas fritas, salchichas y ensaladas es de mayólica lisa de color marfil, no 
presenta mayólicas flojas, faltantes o rotas. Construido de material impermeable, lavable y 
antideslizante. 
- El piso tiene declive hacia los sumideros convenientemente dispuestos para facilitar el 
lavado y escurrido de líquidos.  
- Los ángulos entre las paredes, entre las paredes y el piso, y entre las paredes y el techo 
tienen un diseño angular. 
Techo 
- Superficie lisa, de cemento, sin pintura descascarada ni con manchas de humedad. 
- Artefactos de iluminación en áreas de proceso y en almacén de las materias primas.  
Puertas 
- Están construidas en materiales no absorbentes, lisos y de fácil limpieza. 
Iluminación 
- La empresa cuenta con iluminación natural adecuada que es complementada con 
iluminación artificial. La intensidad de la iluminación es adecuada de acuerdo al tipo de 
trabajo. 
- Se recomienda que la intensidad de iluminación sea la siguiente. 





- Para el área de recepción e inspección (recepción, materia prima, pesado o producto 
terminado) será de 500 Lux. 
Ventilación 
- La ventilación está ubicada de tal manera que el flujo de aire circula desde zonas limpias a 
sucias, se cuenta con dos ventanas en la sala de proceso. 
7.1.3. Mantenimiento de las instalaciones. 
Las instalaciones se mantienen en un estado apropiado de reparación y condiciones para: 
- Facilitar todos los procedimientos de saneamiento. 
- Poder funcionar según lo previsto, sobre todo en las etapas decisivas del proceso; y evitar la 
contaminación de los alimentos. 
- El mantenimiento y reparación necesaria de la estructura física en general, se realiza de 
acuerdo a las necesidades de la empresa. 
7.2. DISTRIBUCIÓN DE LOS AMBIENTES Y UBICACIÓN DE EQUIPOS 
7.2.1. Distribución de los ambientes 
En las instalaciones de la pollería se tiene una distribución de ambientes que evita la contaminación 
cruzada de los productos por efecto de la circulación del personal y equipos por la proximidad de 
los servicios higiénicos al área de hornos y cocina. 
7.2.2. Equipos y utensilios 
- El material ideal para estar en contacto con los productos y las materias primas es el acero 
inoxidable. De este material está presente en el interior de la congeladora, mesa de trabajo y 
equipos (freidora, horno). 
- Las estanterías están hechas de material noble enchapadas con mayólicas. Se utilizan para 
almacenar las materias primas o para apoyo de utensilios en los sectores de elaboración, 
teniendo en cuenta el mantenimiento preventivo necesario. 
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Los utensilios están diseñados de tal manera que permiten su completa limpieza y desinfección. 
- Los equipos y utensilios empleados en la pollería son principalmente de acero inoxidable u 
otros metales que no desprendan partículas que puedan contaminar los alimentos, que no 
sean absorbentes ni impregnen sabores u olores desagradables a los alimentos, que resistan 
a la corrosión y que soportan repetidas operaciones de limpieza y desinfección  y la de áreas 
aledañas. 
- El estado de los equipos se controla de acuerdo al F0 – BPM -009: formato de control del 
estado de calibración de quipos e instrumentos de medición, se debe cumplir a cabalidad 
con el plan de mantenimiento preventivo para la maquinaria y equipo, y asegurar un buen 
funcionamiento de estos y evitar fugas de lubricantes, mal funcionamiento u otra condición 
que pueda contaminar el producto. 
- En caso de que exista algún fallo en un equipo la persona encargada del área debe reportar 
el fallo al jefe de personal, el cual debe registrarlo y comunicarlo al administrador y 
posteriormente se comunicara con el encargado de mantenimiento. De igual forma si un 
equipo se avería el encargado de mantenimiento estará a cargo de la reparación. Cada 
acción tomada ya sea de mantenimiento preventivo o correctivo de los equipos debe ser 
registrada en FO – BPM – 011: Formato para el Registro de Reparación de Equipos. 
- Las balanzas y termómetros deben ser calibrados por lo menos cada tres meses utilizando 
un patrón. se debe llenar un registro de dicha calibración en el Formato FO –BPM-009: 
Formato de control del estado de calibración de equipos e instrumentos de medición. 
- Los utensilios de limpieza como escobas y recogedores, deberán estar en un lugar 
específico que identifica la zona o área de utilización y su uso exclusivo.  
 
7.2.3. Cámara de refrigeración 
La cámara de refrigeración se utiliza para almacenar y conservar los pollos y salchichas al 
momento de recepcionarlos, se encuentra en una zona ventilada y no recibe directamente 
rayos de sol.  
Las paredes, techos y pisos de la cámara son de material que no contamina los alimentos y 
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7.3. ABASTECIMIENTO DE AGUA Y RECOLECCIÓN DE RESIDUOS SOLIDOS 
7.3.1. Suministro y distribución de agua 
La pollería se abastece de agua potable que proviene de la red pública, la misma que es permanente 
y suficiente para la producción diaria y necesidades de limpieza. 
7.3.2. Evacuación de aguas residuales 
El sistema de evacuación de aguas residuales se mantiene en buen estado de mantenimiento, cuenta 
con pendiente para poder desaguar el agua residual y está protegido con rejillas en buen estado para 
evitar el ingreso de roedores e insectos al establecimiento. 
7.3.3. Recolección y disposición de residuos sólidos 
- Los residuos sólidos obtenidos del proceso de elaboración del pollo a la brasa y salchipapas 
son almacenados temporalmente en recipientes de plásticos con tapa, limpios y provistos de 
la bolsa plástica en su interior para facilitar su limpieza y la recolección de los mismos. 
- Los basureros se encuentran identificados claramente y en cantidad suficiente en las 
diferentes áreas de la pollería como en cocina, área de hornos, comedor, servicios 
higiénicos.   
- Los basureros se deben vaciar por lo menos dos veces al día y cuando sea necesario. 
-  La eliminación de los residuos se realiza una vez al día, esto es efectuado por los operarios 
quienes se turnan la labor. Los residuos sólidos se transportan por el camino más corto 
Posible (puerta de ingreso de personal), hacia la calle donde el camión municipal los recibe. 
Después de la recolección de residuos sólidos, el empleado debe lavarse las manos según el 
instructivo I BPM – 010 Lavado de Manos. 
Desinfectarse las manos, además de lavar y desinfectar todo el recipiente utilizado para este fin. 
Los residuos sólidos no permanecen en el establecimiento por más de 24 horas. 
- La recolección y disposición de residuos sólidos se realizan de acuerdo al I-BPM – 006: 
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7.4. CONTROL DE HIGIENE DEL PERSONAL 
 
7.4.1. Control de enfermedades 
 
Los trabajadores que interviene en la elaboración de alimentos no deben ser portadores de 
enfermedades infectocontagiosas como infecciones del tracto digestivo, fiebre tifoidea y 
paratifoidea, salmonelosis, disentería bacilar y amebiana, hepatitis, gastroenteritis, ni tener 
síntomas de ellas, como diarrea o vómitos.  Tampoco deben tener heridas, llagas, 
quemaduras, infecciones cutáneas o cualquier otra fuente anormal de contaminación 
microbiana. 
Todo personal antes de ser contratado debe pasar por un examen médico y presentar un 
carnet de sanidad emitido por parte de la autoridad sanitaria el cual debe ser renovado cada 
6 meses. Es responsabilidad del jefe del personal velar por la salud de todos los trabajadores 
que intervienen en la elaboración de los alimentos, y si el problema es mayor, se le 
autorizara un examen médico. El medico certificara el estado de salud teniendo como 
premisa primordial la seguridad e inocuidad de los alimentos. 
 
En el establecimiento se dispone de botiquín de primeros auxilios para el tratamiento 
inmediato del trabajador en caso de cortes, quemaduras y otros. La salud del personal es 












Código:  PW-001 
Versión: 01 
Fecha: Abril 2015 








7.4.2. HIGIENE Y PRESENTACIÓN DEL PERSONAL 
 
 Todos los trabajadores de la pollería, tanto cocineros como mozos, deben mantener un alto 
nivel de limpieza e higiene personal. Dentro de las normas generales de cumplimiento 
obligatorio se tienen: 
- El empleado debe ponerse su uniforme completo limpio (pantalón, polo, malla para el 
cabello, gorro, tapabocas y delantal). 
- Lavarse las manos y desinfectarlas antes de iniciar el trabajo, cada vez que vuelva a la línea 
de proceso, especialmente si viene del baño y en cualquier momento que están sucias o 
contaminadas. 
- Mantener las uñas cortas, limpias y libres de esmaltes o cosméticos. No usar cosméticos 
durante las jornadas de trabajo. 
- Cubrir completamente el cabello, barba y bigote. Las mallas deben ser simples y sin 
adornos; las mallas no deben ser mayores de 3 mm y su color debe contrastar con el color 
del cabello que están cubriendo. 
- No se permiten chicles, dulces u otros objetos en la boca durante el trabajo, ya que pueden 
caer en los productos que están elaborando. 
- Por la misma razón no se permiten lapiceros, termómetros, sujetadores u otros objetos 
desprendibles en los bolsillos superiores del uniforme o detrás de la oreja. 
- No se permite el uso de joyas, adornos, broches, peinetas, pasadores, pinzas, aretes, anillos, 
pulseras, relojes, collares o cualquier otro objeto que pueda contaminar el producto, incluso 
cuando se usen debajo de alguna protección 
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- Evitar toser o estornudar sobre los productos, el tapaboca ayuda a controlar estas 
posibilidades, sin embargo cada vez que un operario tosa, estornude, se rasque o vaya al 
servicio se deberá lavar y desinfectar las manos. 
- Las heridas leves y no infectadas, deben cubrirse con un material sanitario, antes de entrar a 
las labores de proceso. 
 
- Las personas con heridas infectadas no podrán trabajar en contacto directo con los 
productos. Es conveniente alejarlos de los productos y que efectúen otras actividades que 
no pongan en peligro los alimentos, hasta que estén curados. 
- Es obligatorio que los empleados y operarios notifiquen a sus jefes sobre episodios o 
frecuentes de diarreas, heridas infectadas y afecciones agudas o crónicas de garganta, nariz 
y vías respiratorias en general. 
- Cuando los empleados van al baño, deben quitarse el mandil antes de entrar al servicio y así 
evitar contaminarla y trasladar ese riesgo a la sala de proceso. 
- No se permite que los operarios prueben o coman producto del que se está elaborando. 
- No se permite que los empleados lleguen al establecimiento o salgan de el con el uniforme 
puesto. 
- No se permite la presencia de operarios, visitantes y otros sin uniforme en el 
establecimiento; de la misma manera, no está permitido que los operarios estén en la 
sección que no les corresponde. 
- El Gerente General de la empresa deberá ordenar las medidas necesarias para que todas las 
personas, y especialmente las nuevas que ingresen, reciban los conocimientos de higiene 
personal e higiene de procesos, para que de una manera clara y sencilla, aprendan y 
comprendan los procedimientos señalados en el presente manual. 
- Además de la inducción inicial, la empresa facilitara la capacitación en forma continua a 
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7.4.3. Personal de Limpieza y Mantenimiento  
El personal de limpieza del establecimiento así como el personal de mantenimiento de servicio, 
deben cumplir con las disposiciones de aseo, vestimenta y presentación del personal.  
7.4.4. Conducta del Personal  
La presente etapa se debe realizar de acuerdo al P- BPM – 007: Verificación de Higiene y Control 
de Salud de los manipuladores. El personal debe evitar los malos hábitos como chuparse los dedos, 
arreglarse el pelo, limpiarse los dientes con las uñas, hurgarse las narices, rascarse la cabeza u otras 
partes del cuerpo, secarse el sudor con las manos y otras prácticas inadecuadas. En  la cocina está 
prohibido todo acto que pueda contaminar las materias primas y productos, como comer, beber, 
masticar goma de mascar, fumar, escupir, etc. No está permitido trabajar bajo el efecto del alcohol, 
drogas o algún otro estimulante. 
No se podrá guardar ropa u otros objetos personales en las áreas donde se procesa o sirven los 
alimentos. La conducta del personal es controlada de acuerdo al FO – BPM – 008: Control de 
Higiene y Control de Salud de los Manipuladores. 
7.4.5. Capacitación 
El jefe de personal es el responsable de que todo el personal que trabaja en la pollería reciba la 
capacitación adecuada y continua, para lo cual se programan periódicamente cursos relacionados 
con el saneamiento, inocuidad de los alimentos, manipulación y contaminación, conducta e higiene 
personal, técnicas operacionales de procesos, procedimientos operacionales de saneamiento, entre 
otros. Así mismo el personal debe cumplir con la asistencia a las capacitaciones ofrecidas por la 
Autoridad Municipal Sanitaria de su Jurisdicción. Las capacitaciones de personal se realizan de 
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7.4.7 Servicios Higiénicos 
Los servicios higiénicos para el personal no tienen comunicación directa con las áreas de la cocina y 
se mantienen en buen estado de conservación operatividad e higiene. 
Los inodoros y lavatorios son de mayólica para facilitar su limpieza y el número de ellos es 
suficiente para atender la demanda de su personal. Se cuenta con dispensadores de papel higiénico, 
jabón líquido y depósitos de basura en cada uno de los servicios higiénicos. 
7.4.8. Facilidades para el Lavado y Desinfección de Manos 
A la salida de los servicios higiénicos y a la entrada de la cocina, se cuenta con una zona para el 
lavado y desinfección de manos mediante agua potable, jabón desinfectante. El personal debe 
lavarse las manos antes de iniciar su trabajo, antes de manipular las materias primas desinfectadas y 
productos procesados, después de utilizar los servicios higiénicos, después de manipular cualquier 
material sucio o contaminado, después de cualquier receso y cada que sea necesario. 
Se colocan avisos en toda la pollería que indiquen la obligación del lavado de manos. El lavado y 
desinfección de manos se realiza de acuerdo al I – BPM – 010: Instructivo de lavado y Desinfección 
de Manos. 
7.4.9. Visitantes 
Se consideran visitantes a todas las personas internas o externas que por cualquier razón deben 
ingresar a un área en la que habitualmente no trabajan. 
 
- Se abstendrán de tocar equipos, utensilios, materias primas o productos procesados. No 
deben comer, fumar, escupir o masticar goma de mascar dentro del área de elaboración del 
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7.5. SANEAMIENTO DE INFRAESTRUCTURA, EQUIPOS Y UTENSILIOS 
7.5.1. Limpieza y Desinfección de Infraestructura 
La frecuencia de la limpieza y desinfección de los pisos, materiales, equipos, estructuras y paredes 
de la cocina y alrededores, es de acuerdo a lo establecido en los procedimientos de limpieza y 
desinfección o cuantas veces sea conveniente, de manera que se mantengan libres de todo tipo de 
contaminación. 
Para impedir que los productos finales, en proceso o materia prima sean contaminados: tomar las 
precauciones necesarias cuando se limpien y desinfecten las salas, equipos y utensilios, con agua, 
detergente y desinfectante; y evitar que los implementos de limpieza de uso exclusivo de cada área, 
sean circulados de una zona sucia a una zona limpia. 
Los desinfectantes deben ser apropiados al fin perseguido, para lo cual se solicitara un certificado 
de análisis de enfrentamiento de las cepas que muestre la efectividad y rigurosidad del desinfectante 
a determinada concentración. 
Los desinfectantes deben eliminarse después de su aplicación para evitar la posibilidad de 
contaminación de los alimentos con cualquier residuo. Para la ejecución de los procedimientos del 
presente manual, se utilizaran diferentes productos químicos como desinfectantes y detergentes, los 
cuales se indican a continuación: 
DETERGENTES Y DESINFECTANTES EMPLEADOS EN LA LIMPIEZA Y 
DESINFECCIÓN 
PRODUCTO APLICACIONES 
Detergente  ( Lava vajilla – ayudin) Limpieza de baldes, tapas y utensilios varios. 
Detergente, hipoclorito de Sodio Limpieza de Lavaderos 
 (Desinfectante – sapolio) Desinfección de Superficies (pisos, paredes, 
baños). 
Desinfectante de Hipoclorito de Sodio (clorox) Solución al 10%. Desinfección de alimentos. 
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7.5.1.1. PREPARACIÓN DE SOLUCIÓN DE CLORO PARA DESINFECCIÓN DE 
INFRAESTRUCTURA EQUIPOS Y UTENSILIOS 
Solución de cloro a 100 ppm 
Uso:  esta solución  se utiliza 
para desinfectar varios equipos 
(mesas, equipos de acero, 
freidora, tablas de picar) 
Solución de Cloro a 200 ppm 
Uso: esta solución se utiliza 
para desinfectar techos y 
paredes, lavaderos. 
Solución de Cloro a 500 ppm 
Uso: esta solución se utiliza 
para desinfectar pisos, 
desagües y servicios 
higiénicos. 
 
Cantidades de cloro que se deben utilizar para preparar diferentes volúmenes de soluciones 
de cloro a 100 ppm, 200 ppm y 500 ppm. 
 
Volumen  de 
Agua a Utilizar 
(litros) 
CLORO A 100 ppm CLORO A 200 ppm CLORO A 300 ppm 
cloro al 5% (ml) 
cloro al 12% 
(ml) cloro al 5% (ml) 
cloro al 12% 
(ml) 
cloro al 5% 
(ml) 
cloro al 12% 
(ml) 
5 10 4 20 8 50 21 
10 20 8 40 17 100 42 
15 30 13 60 25 150 63 
20 40 17 80 33 200 83 
25 50 21 100 42 250 104 
30 60 25 120 50 300 125 
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7.5.2. PROCEDIMIENTOS OPERACIONALES ESTANDARIZADOS DE SANEAMIENTO 
Los procedimientos operacionales estandarizados describen en forma detallada la metodología de 
limpieza y desinfección de la estructura física, instalaciones, equipos y utensilios; los aplicados en 
la pollería EL GOURMET son los siguientes Instructivos: 
I – BPM- 001: Limpieza de Campanas, extractores y chimeneas. 
I – BPM – 002: Limpieza y desinfección de Hornos y estante de pollos. 
I – BPM – 003: Limpieza y desinfección de utensilios y recipientes. 
I – BPM – 004: Limpieza y desinfección de Vajilla y cubiertos 
I – BPM – 005: Limpieza y desinfección de Freidora de papas y salchichas 
I – BPM – 006: Recolección, Almacenamiento y Eliminación de Desechos 
I - BPM - 007: Limpieza y Desinfección de Servicios Higiénicos. 
I – BPM – 008: Limpieza de alrededores. 
I – BPM – 009: Limpieza y desinfección del congelador. 
I – BPM – 010: Lavado y desinfección de Manos 
7.5.3. CONTROL DE LAS PLAGAS Y DEL ACCESO DE ANIMALES 
El establecimiento debe conservarse libre de roedores e insectos, para lo cual se contratan los 
servicios de empresas que cuenten con la autorización sanitaria correspondiente para realizar la 
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Dichas empresas deben tomar las prevenciones necesarias para evitar la contaminación de los 
alimentos en la erradicación de plagas mediante métodos físicos, biológicos o químicos. La 
aplicación de determinado Método o procedimiento dependerá de la plaga a erradicar. 
En la pollería se toman las medidas preventivas necesarias para evitar y eliminar todo tipo de 
plagas, es así que las canaletas están provistas de rejillas y sumideros, se evitan lugares de refugio y 
anidación de plagas como: huecos, ranuras, agujeros y grietas. Los servicios higiénicos se 
mantienen en buen estado de conservación. El control de plagas, incluyendo insectos y roedores se 
realiza de acuerdo al procedimiento de control de plagas: P –BPM – 009. 
7.5.3.1. Control de Insectos 
Comprende de los mecanismos de exclusión y exterminio que deben aplicarse a fin de reducir a un 
nivel seguro o eliminar la presencia de insectos, ácaros, arácnidos, etc, del establecimiento. Las 
medidas de exterminación de insectos se realizan de acuerdo al procedimiento de control de plagas: 
P – BPM – 009. 
7.6 CONTROL DE LAS OPERACIONES 
7.6.1. ASPECTOS OPERATIVOS 
A) Flujo de Procesamiento 
El flujo de procesamiento avanza desde el área o zona sucia (zona de recepción) hacia el área o 
zona limpia (área de despacho al cliente), evitando así la contaminación directa o cruzada de los 
productos finales. Es decir no se permite en el área limpia la circulación del personal, materiales ni 
utensilios correspondientes al área sucia. 
Se asegura el correcto uso y disposición de equipos, utensilios, materiales o instrumentos, mediante 
la identificación de los mismos según el área al que pertenecen. En el caso del personal, podrá 
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Las operaciones de procedimiento, correspondientes a cada producto, se realizaran de acuerdo al 
procedimiento de Elaboración Respectivo. 
B) Cuidados en la sala de Proceso (área de cocina, frituras y ensalada) 
Toda instalación o equipo complementario a la fabricación que puede contaminar los alimentos 
debe ubicarse fuera del área de producción. En sala de proceso no se pueden tener ni guardar otros 
productos, artículos, implementos o materiales extraños o ajenos a los productos que se fabrican. 
Todas las operaciones de procesamiento se realizan sin demoras o paradas significativas, de modo 
que evita la posibilidad de contaminación, deterioro y proliferación de microorganismos patógenos.  
Todo trabajador debe lavarse y desinfectarse las manos y guantes antes de manipular los productos 
y cuando se cambia de actividad, además debe lavar y desinfectar todo equipo, material y utensilio 
antes de su uso en el procesamiento, y cada que sea necesario para evitar la contaminación cruzada. 
Los baldes   de insumo se deben lavar, desinfectar y enjuagar antes de abrirlos, y las bolsas de 
insumos deben limpiarse con un trapo húmedo previamente desinfectado. 
Durante el procesamiento, la mesa de trabajo debe permanecer ordenada y despejada. Se deben 
emplear utensilios como cucharas, cuchillos, y cucharones de acero inoxidable. Todo alimento que 
caiga al piso debe ser eliminado inmediatamente, y debe limpiarse el área ensuciada. 
7.6.2. CONTROL DE CALIDAD SANITARIA E INOCUIDAD 
A) Control de Documentos 
POLLERÍA EL GOURMET debe diseñar y mantener toda la documentación relacionada con la 
aplicación del presente manual, de modo que los procedimientos, documentos descriptivos y los 
registros se mantengan claros, precisos, íntegros y disponibles para quien corresponda su uso, por 
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  B) Responsabilidad del Fabricante 
El gerente y el administrador de la pollería son solidariamente responsables de la inocuidad de los 
alimentos elaborados y distribuidos. 
7.6.3. MATERIA PRIMA, INSUMOS Y ENVASES 
7.6.3.1. Calidad Sanitaria de la Materia Prima e Insumos 
La materia prima e insumos son inspeccionados en la zona de recepción de acuerdo al 
procedimiento P – BPM - 002: Recepción y Control de Materias y alimentos procesados. 
La materia prima e insumos son suministrados por proveedores se realizará de acuerdo al 
procedimiento P – BPM – 001: Selección y control de proveedores. 
Solo se podrá utilizar aditivos alimentarios que estén permitidos por el codex Alimentarius. En la 
empresa no se puede almacenar o guardar ningún aditivo alimentario no permitido. La materia 
prima e insumos en estado de deterioro o no aptos para la producción, serán separados, colocados 
en bolsas de polietileno y eliminados inmediatamente. 
7.6.3.2. Envases 
Los envases utilizados en el servicio de delivery y que contienen el producto final, son de material 
inocuo y están libres de sustancias que puedan ser cedidas al producto en condiciones tales que 
puedan afectar su inocuidad y están fabricados de manera que mantengan la calidad sanitaria, 
composición del producto, buen sabor y temperatura durante su traslado. 
Los envases deben ser utilizados para alimentos y bebidas de consumo humano. 
7.6.4. CONTROL DE PRODUCTOS NO CONFORMES 
Los productos finales devueltos defectuosos o sospechosos se deben identificar y aislar, de manera 
que se evite la contaminación de la materia prima o producto final. El control de productos no  
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Conformes se realiza de acuerdo al procedimiento de tratamiento de productos No Conformes: PO- 
BPM – 010. 
En caso de presentar quejas de los clientes sobre la calidad de los productos finales, estas se 
atenderán por el área de Gerencia. 
7.7 ALMACENAMIENTO 
7.7.1 ALMACENAMIENTO DE MATERIA PRIMA 
La materia prima (pollo) que ingresa al establecimiento se procesa ese mismo día. La salchicha 
papa y demás verduras son almacenadas en lugares determinados y a temperaturas adecuadas. 
7.7.2 ALMACENAMIENTO DE INSUMOS 
El almacenamiento de insumos se realiza en el área de la cocina, en estantes exclusivos para 
alimentos los cuales son adecuados para proteger la calidad sanitaria e inocuidad de los insumos y 
evitar la contaminación cruzada. 
No se podrá guardar o tener ningún otro material, producto o sustancia que pueda contaminar a los 
insumos. 
7.7.3. ALMACENAMIENTO DE MATERIALES DE LIMPIEZA 
Los materiales de limpieza como trapos, recogedores, escobas, cepillos, etc. Se almacenan en el 
área destinada para dicho fin cuando no se encuentren en su uso. Dichos materiales deben estar 
correctamente identificados para que su uso sea exclusivo de una determinada área, de manera que 
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7.8.1. CONDICIONES DEL TRANSPORTE 
El transporte de los productos finales (servicio de Delivery) Debe prevenir la contaminación, 
proliferación de patógenos o alteración de los mismos. Las motos están acondicionadas para 
proteger al producto final del calor, humedad, sequedad u otros. 
Las motos no podrán ser utilizadas para transportar otros productos que no sean alimentos o 
bebidas, y que puedan ocasionar la contaminación de productos finales que se distribuyen. Las 
motos no deben haber sido utilizadas para transportar materiales tóxicos, pesticidas, insecticidas y 
otras sustancias contaminantes. 
7.9 VERIFICACIONES 
7.9.1. VERIFICACIONES DEL PROGRAMA DE LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN. 
7.9.1.1. Inspección Higiénico Sanitaria 
Mensualmente el Administrador realizará una inspección higiénica sanitaria de toda la empresa con 
el objetivo de evaluar la correcta ejecución de los procedimientos Operacionales estandarizados de 
saneamiento de equipos, utensilios e infraestructura; y para evaluar la correcta aplicación del 
presente manual de Buenas Prácticas de Manufactura. Para la inspección Higiénico Sanitaria se 
utiliza el formato de inspección Limpieza y Desinfección: F – BPM – 014. El administrador deberá 
registrar los resultados de la inspección en dicho formato y lo archivará. 
7.9.2 VERIFICACIÓN DEL PROGRAMA DE CONTROL DE PLAGAS 
Involucra a todas las actividades de seguimiento del P – BPM – 009: Control de plagas, el cual 
incluye actividades de desinsectación y desratización. La verificación de dicho Programa tiene 
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7.10. AUDITORIAS DE TERCERA PARTE 
7.10.1. Procedimiento y facilidades para la Auditoria 
Las auditorias de tercera parte pueden ser coordinadas por el administrador y el auditor, o pueden 
ser sorpresivamente. 
El administrador debe prestar las facilidades para el desarrollo de la auditoria. El auditor debe 
entregar en un plazo de máximo de 7 días, el informe de auditoría, el cual incluye la fecha y hora de 
la auditoria, el detalle de las deficiencias encontradas y las recomendaciones formuladas. 
7.10.2. Acciones Correctivas 
A partir de los resultados del informe de auditoría se llevaran a cabo las acciones correctivas 
necesarias de acuerdo al Formato de acciones Correctivas FO – BPM- 015. 
La aplicación de dichas acciones correctivas será revisada en la auditoria de seguimiento respectiva. 
7.10.3 Medidas Preventivas 
En caso, luego de una auditoria, sean detectadas no conformidades potenciales, se implementarán 
las acciones preventivas: FO – BPM – 015. Dicha implementación será verificada en la auditoría de 
seguimiento. 
VIII. PROCEDIMIENTOS Y REGISTROS 
En el presente manual de Buenas Prácticas de Manufactura de Pollería EL GOURMET se ha 
definido un conjunto de  procedimientos de manufactura asociados a las etapas de procesamiento, 
manipulación y servido de alimentos, los mismos que se presentan en el cuadro N° 1: Listado de 
Documentos de la pollería. 
Los procedimientos establecidos para cada una de estas etapas generan, de ser necesario, un 
conjunto de formatos que una vez llenados constituirán los registros del presente manual y harán 
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Evidencia de su funcionamiento. Dichos registros se muestran en orden correlativo, según el 
procedimiento que correspondan. 
CUADRO N° 01 
LISTADO DE DOCUMENTOS DE LA POLLERÍA “POLLERÍA EL GOURMET” 
PROCEDIMIENTOS 
CODIGO TITULO 
P – BPM – 001  Selección y control de proveedores 
P – BPM – 002  Recepción y control de materia prima y alimentos procesados 
P – BPM – 003  Preparación de materia prima 
P – BPM – 004  Cocción de alimentos 
P – BPM – 005  Servido de alimentos  
P – BPM – 006  Capacitación del personal en técnicas de higiene 
P – BPM  - 007  Verificación de higiene y control de salud de los manipuladores 
P – BPM – 008  Calibración de equipos e instrumentos de medición. 
P – BPM - 009 Control de Plagas 
P – BPM - 010 Producto no Conforme 
P – BPM - 011 Almacenamiento de Materias Primas 
P – BPM - 012 Procedimiento de Recepción de Materia Prima e Insumos 
















I – BPM – 001  Limpieza de campanas extractoras y chimeneas 
I – BPM – 002  Limpieza y desinfección de hornos y estante de pollos. 
I – BPM – 003  Limpieza y desinfección de utensilios y recipientes 
I – BPM – 004  Limpieza y desinfección de vajilla y cubiertos 
I – BPM – 005  Limpieza de freidora de papas 
I – BPM – 006  Recolección, almacenamiento y eliminación de desechos 
I – BPM - 007 Limpieza y Desinfección de Servicios Higiénicos 
I – BPM - 008 Limpieza y Desinfección de Alrededores 
I – BPM – 009 Limpieza y Desinfección de Congeladores 




FO – BPM – 001 Evaluación y control para la selección y control de proveedores. 
FO – BPM – 002  Proveedores aceptados 
FO – BPM – 003  Control de la Recepción  de materia prima y alimentos procesados 
FO – BPM – 004  Control de temperatura de cocción de alimentos 
FO – BPM – 005  Registro de capacitación del Personal 
FO – BPM – 006  Control de Limpieza y Desinfección de la infraestructura. 
FO – BPM – 007  Control de Limpieza y Desinfección de Equipos y utensilios. 
FO – BPM – 008  Control de higiene y control de salud de manipuladores. 
FO – BPM – 009 Formato de control del estado de Calibración de equipos e instrumentos 
de medición. 
FO – BPM – 010  Formato para el registro de labores de mantenimiento de equipo. 
FO – BPM – 011  Formato para el registro de reparación de equipos. 
  




Código:  PW-001 
Versión: 01 
Fecha: Abril 2015 





FO – BPM - 012 Formato de Control de Plagas y Desratización 
FO – BPM - 013 Formato de control de Plagas y Desinsectación 
FO – BPM - 014 Formato de Limpieza y Desinfección 
FO – BPM - 015 Formato de Acciones Correctivas y Medidas Preventivas. 
FO – BPM - 016 Formato de registro de control de temperaturas en cámara de 
refrigeración 
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     PROCEDIMIENTO BPM - 001: SELECCIÓN Y CONTROL DE PROVEEDORES 
1. OBJETIVO 
Establecer un procedimiento para efectuar la selección y el control de proveedores de materia 
prima. 
2. ALCANCE 
Aplicable a los proveedores de materia prima utilizada en la elaboración del pollo a la brasa y 
salchipapas de la pollería “El Gourmet”. 
3. RESPONSABLE 
La persona responsable de la selección y el control de proveedores de materias primas será el 
administrador. 
4. EJECUTORES 
El personal de cocina será el responsable de evaluar la calidad e inocuidad de materia prima. 
5. FRECUENCIA 
- Cuando se trate de seleccionar a un nuevo proveedor de materia prima, la evaluación se 
realizará mensualmente y/o en cada envió durante el periodo de un año. 
- Con los proveedores ya seleccionados la evaluación se realizará anualmente. 
 
6. DESCRIPCIÓN 
6.1. Selección de Proveedores 
En el siguiente cuadro se muestran los criterios para la evaluación de proveedores de materias 
primas con sus respectivos factores de ponderación. 
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CUADRO N° 01 CRITERIOS PARA 
LA EVALUACIÓN DE PROVEEDORES DE MATERIAS PRIMAS 
N° CRITERIOS FACTOR DE PONDERACIÓN 
1 Tiempo de permanencia en el mercado 1.5 
2 Stock en el producto 1 
3 Precio del producto 1.5 
4 Condiciones de crédito 2 
5 Cumple con especificaciones técnicas 3 
6 Implementación y certificación de 
sistema: HACCP 
2 
7 Haber aprobado la inspección Higiénico 
Sanitaria realizada por las autoridades de 
salud. 
2.5 
Fuente: Elaboración propia 
La evaluación de proveedores se llevara a cabo utilizando el FO – BPM – 001: Ficha de 
evaluación para la selección y control de proveedores, donde se registrara la información 
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CUADRO N° 2: CRITERIOS DE CALIFICACIÓN PARA LA EVALUACIÓN DE 
PROVEEDORES DE MATERIAS PRIMAS 
 
 CALIFICACIÓN 
N° 0 1 2 
1 Menos de un año  Entre uno y tres años Mayor a tres años 
2 No cuenta con el Stock del 
producto 
A veces cuenta con el Stock 
del producto 
Siempre cuenta con el 
Stock del producto 
3 Precio por encima del 
mercado 
 
                    - 
Precio dentro del 
mercado 
4 Pago al contado                     - Crédito disponible 
5 No cumple con todas las 
especificaciones técnicas  
     Cumple con la mayoría de 
las especificaciones técnicas            
Cumple con todas las 
especificaciones técnicas  
6 No cuenta con sistema 
Haccp 
 
                     - 
Cuenta con sistema 
Haccp 
7 No ha aprobado la 
inspección higiénico 
sanitaria (tarjeta de color 
rojo). Ver cuadro  3 (*) 
Ha aprobado regularmente la 
inspección higiénico Sanitaria 




sanitaria (tarjeta de color 
verde) 
    Fuente: Elaboración propia 
(*)  Aplicable al caso específico de verduras que se adquieren procedentes de puestos de mercados. 
 
Se aceptara a un proveedor, cuando de la evaluación que resulte del mismo, se obtenga un puntaje 
mínimo de 10. De lo contrario será rechazado. 




FO –BPM – 001: Ficha de evaluación para la selección y control de proveedores. 








Impurezas (tierra, barro, piedras, 
pelos 
Ausencias  
Plaguicidas Lechuga Vainitas(mg/kg) Tomate, betarragas 
zanahoria(mg/kg) 
Organoclorados  Aldrin  0.01 0.01 
Dieldrin  0.01 0.01 
Clordano 0.01 0.01 
DDT 0.05 0.05 
|Organofosforados Diclorvos  0.1 0.1 
Diazinon  0.02 0.5 
Fenitrotion  0.5 0.5 
Malation  3 3 
Carbamatos Propoxur  0.05 0.05 
Piretroides  Alfacipermetrina 2 0.5 
Cipermetrina  2 0.5 
Deltametrina  0.5 0.2 
Permetrina  0.05 0.05 
Rotenoides Rotenona  0.1 0.1 
CARACTERISTICAS 
MICROBIOLOGICAS 
categoría clases N 
C 








8 3 5 
1 
10˄2 10˄3 











Aspecto general  Fruto fresco Fruto fresco 
Color  Verde claro  Verde claro 
Sabor  Neutro  Acido  
Olor  Inodoro  Inodoro  
Consistencia  Blanda  Firme al tacto 
FUENTE: Elaboración propia 
(a) Secretaria General de Comercio Exterior (2006) 
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IDENTIFICACIÓN DE LA INSPECCIÓN 
1.Nombre del mercado 






V1   
V2   
V3   
V4   
OBSERVACIONES 
 
SECCIÓN VALOR V1 V2 V3 V4 
1. ALIMENTO TOTAL 12     
1.1. Aspecto normal de 
verduras 
1.2. Aspecto normal de frutas  
1.3. Estiba a mínimo de 0.250 






    
2. BPM Total 12     
2.1. Usa agua segura (0.5 
ppm) para refrescar. 
2.2. Protege el alimento 
exhibido 







    
3. MANIPULADOR 
TOTAL 
16     
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3.1. Sin episodio actual o 
reciente de enfermedad 
3.2. Sin heridas ni infecciones 
en piel o mucosa. 
3.3. Manos y uñas limpias, sin 
adornos 
3.4. Uniforme completo y 
limpio 












    
 
 
4. AMBIENTE Y 
ENSERES  TOTAL 
22     
4.1. Enseres para estiba en 
buen estado y limpios 
4.2. Superficie de 
procesado en buen 
estado y limpia. 
4.3. Utensilios  en buen 
estado y limpio 
4.4. Basura bien dispuesta 
4.5. Desagüe en buena 
condición. 
4.6. Ausencia de plagas 
4.7. Ausencia de material 













    
5. CALIFICACION 
DEL PUESTO 
 6. CALIFICACIÓN HIGIENICO 
SANITARIA (*) 
PUNTAJE DEL PUESTO 
(1+2+3+4) 
 VISITA PUNTAJE COLOR FECHA 
PUNTAJE MÁXIMO PARA 
EL GIRO DE VERDURAS 
 
62 






V2    
  V3    
  V4    
Marque en este recuadro para cada VISITA el puntaje alcanzado por este puesto y el color según el 
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47 puntos o mas  
Menos  de 47 puntos a 31 puntos 
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Describir las actividades que aseguren el cumplimiento de los requisitos especificados para la 
recepción y control de materias primas y alimentos procesados que servirán para la preparación y 




Se aplica a las materias primas en general y otros alimentos procesados empleados en la 





La persona responsable de la selección y el control de proveedores de materias primas será el 




El personal de cocina será el responsable de la adquisición, recepción y control de la materia prima 
y los alimentos procesados que ingresan al establecimiento. 
 
5. FRECUENCIA 
- Las compras de toda la materia prima se realizan a diario y semanalmente. 
- En función a lo programado, se utilizarán para preparar los alimentos 
- El control en la recepción se realizara cuando lleguen las materias primas. 
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- Nota de pedido 
- Balanza  
- Lapicero 
- Planilla de recepción 
- Especificaciones de calidad de las materias primas 
- Especificaciones de temperatura de las materias primas. 
 
7. DESCRIPCIÓN 
7.1. Compra de materia prima 
- No se adquirirán materias primas ni alimentos procesados procedentes de puestos de 
expendio que los coloquen en contacto directo con el suelo o los mantienen en condiciones 
insalubres. 
- Todos los productos industrializados que no cuenten con Registro Sanitario serán 
rechazados así como aquellos que presentan fecha vencida o próxima a expirar. 
- No se adquirirán alimentos envasados cuyo envase este roto, oxidado o abombado. 
 
7.2. Recepción y control de materias primas y alimentos procesados 
 
- Realizar la recepción de la materia prima y alimentos procesados en las primeras horas de la 
mañana a fin de evitar el calor del medio día que genera su pronta descomposición. 
- Verificar las condiciones del vehículo: habilitación, puertas cerradas o caja cubierta, 
temperatura e higiene. 
- Comparar la mercadería enviada verificando el peso y la cantidad solicitada según la nota 
de pedido. Anotar este peso en el formato FO: BPM – 003: Control de la recepción de 
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- Realizar una inspección visual de la materia prima y otros alimentos procesados que se 
reciben verificando su olor, textura, sabor, color, apariencia general, temperatura, fecha de 
caducidad y condiciones de empaque. Las características de calidad para la aceptación de la 
materia prima y alimentos procesados se muestra en el cuadro N° 1: especificaciones de 
calidad de las materias primas y alimentos procesados que se van adquirir. 
 
- Desechar aquellas hortalizas y tubérculos que presenten daños por golpes, picaduras de 
insectos, aves, roedores, parásitos, hongos, cualquier sustancia extraña o indicios de 
fermentación o putrefacción. 
- Cuando se requiera, tomar la temperatura de la materia prima y alimentos procesados que se 
reciben viendo que la misma sea la que se indica en las especificaciones establecidas en el 
cuadro N° 2: Especificaciones de temperatura de las materias primas y alimentos 
procesados que se van adquirir. Todos los alimentos perecederos deberán recibirse a una 
temperatura igual o menor a 4 °C para así asegurar que estos no ingresen a la llamada zona 
de peligro de la temperatura. Luego de cada toma de temperatura se desinfectará el 
termómetro. 
- Solamente se recibirán las materias primas y productos procesados que cumplan con las 
especificaciones que se establecieron para cada alimento o grupos de alimentos que se 
compran. Si existieran materias primas inadecuadas, están deberán devolverse tomando 
nota si la mercadería es rechazada y la razón del rechazo. 
- Registrar estas observaciones en el formato FO - BPM – 003: Control de la recepción de 
materias primas y alimentos procesados. 
- No dejar las materias primas ni los alimentos procesados a la intemperie una vez recibidos e 
inspeccionados. 
- No dejar sobre el suelo las materias primas y alimentos procesados que han sido aceptados, 
depositarlos en recipientes de conservación específicos para cada uno de ellos. 
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-  Etiquetar la materia prima y alimentos procesados que han sido aprobados y transferidos al 
lugar de almacenamiento. 
- Guardar inmediatamente en el equipo de congelación las materias primas y alimentos 
perecederos para evitar la exposición de los mismos a temperatura ambiente. 
8. REGISTRO 
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CUADRO N° 1: ESPECIFICACIONES DE CALIDAD DE LAS MATERIAS PRIMAS Y 








Superficie brillante y algo 
húmeda. 
Color rosado  
Piel bien adherida al musculo  
Firme al tacto 
Olor característico 
Superficie pegajosa 
Coloración roja oscura, 
verdosa o con coágulos de 
sangre. 
Piel que se desprende 
fácilmente. 
Blando al tacto 
Olor ofensivo 
SALCHICHAS Superficie húmeda 
Color rosado 
Firme al tacto 
Olor característico 
Superficie seca 
Coloración rojo oscuros 
Blando al tacto 
Mal olor 
Fechas vencidas 
HORTALIZAS Adecuado estado de madurez 
Las verduras de hojas no 
deben de haber florecido 
Atacadas por insectos o larvas 
cubiertas de barro u otras 
materias extrañas en la 
superficie. 
TUBERCULOS RAICES Y 
BULBOS 
Con coloración homogénea  Cubiertos de barro o tierra con 
presencia de golpes y 
manchas no deben adquirirse 
picados 
FUENTE: PROMPYME (2005) 
 
CUADRO 2: ESPECIFICAIONES DE TEMPERATURA DE LAS MATERIAS PRIMAS Y 
ALIMENTOS PROCESADOS QUE SE VAN A ADQUIRIR 
 
 
ALIMENTO T ° DE RECEPCIÓN (°C) 
POLLO 2 ° C  a  - 2°  C 
SALCHICHAS 5 ° C  a  - 5 ° C 
FRUTAS, VERDURAS, HORTALIZAS 
FRESCAS  Y LEGUMBRES 
Según producto 
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Describir las actividades para la preparación de materias primas utilizadas en la elaboración del 
pollo a la brasa y salchipapas de la POLLERÍA EL GOURMET, a fin de que lleguen en 
condiciones inocuas a las etapas de cocción y servido de alimentos. 
 
2. ALCANCE 
Se aplica al conjunto de operaciones que se realizan con los alimentos crudos antes de su cocción o 




La persona responsable de hacer cumplir este procedimiento será el jefe de cocina y cocineros. 
 
4. EJECUTORES 
El personal de cocina será el responsable de las operaciones de lavado, desinfección y cortado de la 
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- Solución de desinfectante de CLOROX (1.0 ml de lejía CLOROX al 5 % por cada litro de 
agua). 
- Agua potable 
- Uniforme de trabajo 
- Esponja 
- Cuchillos  
- Tabla de picar  
- Mesas de trabajo 
- Basureros con tapa 
- Congeladora 
- Recipientes con rejilla 
 
7. DESCRIPCIÓN  
7.1. Lavado  
- Antes de proceder al lavado de la materia prima, separar las que presenten signos visibles 
de deterioro, descartando toda aquella que tenga mal olor, sabor, color o sea sospecho. 
- Lavarse y desinfectarse las manos antes de comenzar a preparar los alimentos y luego de 
cada interrupción. De llevarse el uniforme completo para realizar la preparación de 
comidas. 
- Lavar cuidadosamente los vegetales (lechuga, tomate, zanahoria, vainitas, betarraga) sea 
cual sea el uso que se les dé. 
- Para el lavado, usar agua potable y esponja, e ir realizándolo una por una cuando sean 
piezas individuales como: tomates, zanahorias, vainitas, betarragas; para eliminar tierra y 
suciedad visible; las lechugas se lavaran hoja por hoja. 
- Lavarse y desinfectarse las manos antes del deshojado de la lechuga, operación que se 
realizara antes de la desinfección y bajo el chorro de agua potable corriente. 
 
 




Código:  PW-001 
Versión: 01 
Fecha: Abril 2015 
Página: 44 de 113 
P – BPM – 003 Preparación de Materias Primas 
 
 
- Lavar con agua potable el pollo, antes de someterlos al proceso de cocción, con la finalidad 
de reducir al máximo la carga microbiana. 
 
7.2. Desinfección 
- Desinfectar los alimentos que serán consumidos sin ninguna cocción previa con el fin de 
reducir la carga microbiana presente, y así evitar posibles enfermedades gastrointestinales. 
- Preparar una solución desinfectante de 50 ppm de CLR, midiendo aproximadamente 1 ml 
de lejía CLOROX en un litro de agua o una cucharadita de lejía CLOROX (que equivale a 
5ml) para 5 litros de agua. 
 
- Desinfectar las hortalizas sumergiéndolas en esta solución desinfectante y dejándolas en 
reposo por 10 min. Luego enjuagándolas con agua potable corriente. 
 
7.3. Cortado 
- Los utensilios como cuchillos y tablas entre otros, que se utilizan para corte, trozado, etc., 
de alimentos crudos deben ser exclusivos para tal fin y mantenerse en buen estado de 
conservación e higiene. Para su limpieza y desinfección se seguirá el instructivo I – BPM -
003: Limpieza y Desinfección de utensilios y recipientes. 
- Tratar de no sobrepasar la capacidad de la superficie de las mesas con aglomeraciones de 
alimentos sobre las mismas durante la preparación de las materias primas con el fin de 
evitar caídas de los alimentos al piso. 
- Lavar cuidadosamente el sitio de trabajo después del picado de verduras. 
- Eliminar inmediatamente los restos, pieles, etc. Y colocarlos dentro de los basureros 
provistos de bolsas y tapas. 
- Después del cortado, los alimentos manipuladores deben ser lavados. 
- No emplear los mismos utensilios para cortar los alimentos crudos y luego los cocidos, ya 
que estos últimos se contaminan con los microorganismos provenientes de los alimentos 
crudos. 
- Los alimentos picados y trozados para la preparación del día, o que se utilicen de inmediato 
deberán conservarse en refrigeración y protegidos hasta su cocción o servido. 
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P – BPM – 003 Preparación de Materias Primas 
 
 
PROCEDIMIENTO BPM - 004: COCCIÓN DE ALIMENTOS 
1. OBJETIVO 
Descubrir las actividades para el proceso de cocción de alimentos con el fin de asegurar que se 




Se aplica a todos los alimentos que requieren ser cocidos para su consumo. 
 
3. RESPONSABILIDADES 
La persona responsable de hacer cumplir este procedimiento será el jefe de cocina. 
 
4. EJECUTORES 
El personal de cocina será responsable de la cocción de los alimentos, cocción de alimentos fritos, y 
cocción en los hornos polleros. Así mismo se encargara de la verificación y registro de las 




La cocción de alimentos se realizara dependiendo del tipo de comida a preparar. 
 
6. MATERIALES 
- Termómetro  de vástago de aguja (digital, tipo pinche) 
- Cocina 
- Horno pollero 
- Freidora industrial 
- Utensilios de cocina: cuchillos, espátulas, trinches, etc. 
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7. DESCRIPCION  
- No preparar las comidas con demasiada antelación al servicio. 
- Lavar y desinfectar bien los utensilios a utilizar, siguiendo el instructivo I – BPM – 003 
Limpieza y desinfección de utensilios y recipientes. Controlar el tiempo y la temperatura. 
Es importante que se cumplan los dos requerimientos, dado que cocinar a elevadas 
temperaturas por tiempos excesivamente cortos puede hacer que queden microorganismos 
vivos que luego enfermen al consumidor y/o que provoquen el rápido deterioro de las 
comidas. En el cuadro N°1: Combinación tiempo – temperatura para la cocción de algunas 
comidas, se presentan los requerimientos mínimos que permiten asegurar la inocuidad de 
los alimentos preparados. 
- Anotar los datos de tiempo y temperatura de cocción de alimentos en el formato FO – BPM 
-004: Control de temperaturas de cocción de alimentos. 
- Tener especial cuidado con los trozos grandes, el centro debe estar bien cocido, para 
garantizar la destrucción de salmonella y otro patógenos. Se debe alcanzar una cocción 
completa en el centro de la pieza, lo cual se verificara el corte con un termómetro de 
vástago de aguja reportando los datos de tiempo y temperatura de cocción en el formato FO 
– BPM – 004: Control de temperaturas de cocción de alimentos. 
- Los productos que se cocinen mediante métodos de cocción lentos deben alcanzar una 
temperatura interna mínima de 60° C en menos de 4 horas. 
- Tapar bien los alimentos mientras se estén cocinando para evitar que caiga algún material 
extraño. 
- Si fuera necesario probar la sazón durante la preparación de los alimentos directamente de 
la olla, debe emplearse utensilios como tenedor, cucharas, cucharones, pinzas, etc.) los 
cuales no se volverán  a introducir en la olla  luego ser utilizados si previamente no se 
lavan. 
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7.1. Cocción de alimentos fritos 
- por tratarse de un método de cocción rápido, es necesario verificar la temperatura interna 
que alcanzan los alimentos cuando se fríen. Registrar esta temperatura y tiempos en el 
formato FO – BPM – 004: control de temperaturas de cocción de alimentos. 
- controlar así mismo la temperatura del aceite de fritura teniendo cuidado de no 
sobrecalentarlo mucho (nunca calentar por encima de los 180°C). 
- si fuera necesario, puede utilizarse el mismo para freír en dos etapas diferentes, alimentos 
de la misma naturaleza. Desechándolo después de hacerlo utilizando como máximo dos 
veces y / o cuando se observe cambios evidentes de color, olor y sabor. 
- Registrar la temperatura del aceite de fritura y el número de veces que se usó el aceite en el 
formato FO – BPM – 004 Control de temperaturas de cocción de alimentos. 
- Nunca mezclar el aceite ya utilizado con aceite nuevo queriendo darle mayor duración al 
primero. 
 
7.2. Cocción del horno Pollero 
 
- la técnica a emplear para la cocción de pollos en el horno a carbón, debe permitir cumplir 
los parámetros de tiempo y temperatura deseados. 
- Los pollos rotan durante la cocción para compensar el tratamiento por la distribución 
uniforme de calor.  
- En la cocción se debe alcanzar una temperatura de por lo menos 75°c en todos sus puntos. 
Anotar los resultados de temperaturas en el formato FO – BPM – 004: Control de 
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7.3. Cocción (Freído ) de salchichas 
 
- Antes de proceder con la cocción o freído de salchichas estas deben estar cortadas en forma 
transversal no muy delgadas, posteriormente se lleva al etapa de freído donde debe alcanzar 
a una temperatura aproximada de 65 °c dicha temperatura se verifica con el termómetro de 
vástago de aguja (digital, tipo pinche); para que posteriormente sean servidas. 
- Luego se debe anotar los resultados de temperaturas en el formato FO – BPM – 004: 
Control de temperaturas de cocción de alimentos. 
 
8.  REGISTRO 
          FO – BPM – 004: Control de temperaturas de cocción de alimentos. 
 
CUADRO N° 1: COMBINACION TIEMPO – TEMPERATURA PARA LA COCCION DE 
ALGUNAS COMIDAS 
 
PRODUCTO TEMPERATURA INTERNA 
FINAL 
TIEMPO 
Carne de A ves (pollo, gallina, 
pavo, pato, codorniz) 
75° C 15 Segundos 
Tuberculos ( papa, camote) 70° C 20 minutos 
Productos cárnicos (salchichas) 63 ° C 3 minutos 
 
FUENTE: secretaria de agricultura, ganadería, pesca y alimentos. Alimentos argentinos – 
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PROCEDIMIENTO BPM – 005: SERVIDO DE ALIMENTOS 
1. OBJETIVO 
Describir las actividades para el servicio de alimentos en la pollería El Gourmet con el fin de evitar 
la contaminación cruzada por parte del personal, clientes y /o equipos que puedan estar en contacto 
con los alimentos que han sido preparados cumpliendo las medidas de higiene y saneamiento. 
2. ALCANCE 
Se aplica a todos los alimentos que han sido preparados en la pollería EL GOURMET (Pollos a la 




La persona responsable de hacer cumplir este procedimiento será el administrador. 
  
4. EJECUTORES 
El personal de cocina será el responsable del servido de comidas y de controlar que todo se lleve a  
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- Cubiertos  
- Vasos  
- Platos 
- Pinza para ensaladas 




7.1. Para el personal que sirve   los platos 
 
 Aplicar en sí mismo rigurosa higiene  personal, en especial las manos (uñas cortas y 
limpias), siguiendo lo que se ha establecido en el procedimiento P – BPM – 007: 
Verificación de higiene y control de salud de los manipuladores. 
 No tocar los alimentos cocidos con las manos, cuando se requiera hacerlo, utilizar guantes 
para servir los platos. 
 No tocar las superficies de contacto con los alimentos, ni aquellas que entren en contacto 
con la boca del cliente, como los tenedores, vasos, cuchillos, platos, etc. 
 El manejo adecuado de la vajilla, vasos y cubiertos, debe ser el siguiente: sostener los platos 
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P – BPM – 005 Servido de Alimentos 
 
 
 Utilizar pinzas bien lavadas y desinfectadas para servir las ensaladas, la limpieza y 
desinfección de estos utensilios se encuentra detallada en el instructivo: I- BPM – 003 
Limpieza y desinfección de utensilios y recipientes de procesamiento. 
 
 
7.2. Para los clientes – consumidores 
 
 No permitir que los clientes – consumidores prueben con los dedos los condimentos, salsas 
para la ensalada. 
 
 No permitir que los clientes – consumidores ingresen a la cocina para algún reclamo, ni 
permitir acercarse al área de despacho. 
 
 Controlar que no estornuden ni tosan cerca a la mesa de despacho. Colocar letreros de 
información sobre prácticas seguras y motivar a los consumidores a lavarse bien las manos 
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PROCEDIMIENTO BPM -006: CAPACITACIÓN DEL PERSONAL EN TÉCNICAS DE 
HIGIENE 
1. OBJETIVO 
Establecer un procedimiento que asegura la conveniente capacitación acerca de los instructivos de 
limpieza y demás requisitos de la higiene alimentaria. 
 
2. ALCANCE 
Este procedimiento será aplicado en todas las áreas de la empresa “POLLERÍA EL GOURMET” 
 
3. FRECUENCIA 








El ejecutor de este procedimiento es un especialista en sanidad con conocimientos técnicos acerca 
de los métodos adecuados para la limpieza y desinfección, agentes, químicos necesarios para 
llevarlos a cabo, así como buenas prácticas de manipulación de alimentos. 
 
6. MATERIALES 
- Ambiente adecuado 
- Pizarra 
- Televisor  
- Computadora, cañón multimedia  
- DVD 
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7. DESCRIPCION DEL DOCUMENTO 
- La capacitación del personal en técnicas de higiene será realizada por un profesional o 
especialista en sanidad que tenga experiencia en el campo. 
- El especialista en sanidad será seleccionado y evaluado por el administrador. 
- El administrador define inicialmente el tema de la capacitación. 
- Planificar la frecuencia, fechas, horarios y duración de la capacitación mediante un plan de 
capacitaciones, en función al tema seleccionado de manera coordinada entre el 
administrador y el especialista. Los temas se referirán a: contaminación de alimentos, 
condiciones sanitarias recomendadas, buenas prácticas de manufactura, técnicas de limpieza 
y desinfección de instalaciones, utensilios y equipos. 
- Seleccionar un ambiente que sea adecuado para realizar las charlas de capacitación. 
- Identificar el personal a capacitar en cada área.  
- Una vez ejecutada la capacitación evaluar al personal, mediante preguntas orales y / o 
escritas sobre los temas tratados. La nota de aprobación mínima será de 14;  en caso de 
desaprobar, el personal podrá rendir un examen subsana torio. Todo este proceso estará a 
cargo del especialista en sanidad. 
- La empresa o el profesional experto en sanidad emitirá el certificado correspondiente al 
personal que haya demostrado los conocimientos y formas de trabajo que se necesiten para 
una higiene adecuada. 
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PROCEDIMIENTO BPM 007: VERIFICACIÓN DE HIGIENE Y CONTROL DE SALUD 
DE LOS MANIPULADORES 
 
1. OBJETIVO 
Establecer un procedimiento que asegure la higiene del personal antes de realizar las actividades de 
elaboración de productos así como la calidad sanitaria de estos. El control de la salud se realizara 
con el objetivo de prevenir la contaminación directa e indirecta de microorganismos patógenos por 
parte de los manipuladores que tengan una enfermedad contagiosa o sufran accidentes durante la 
elaboración de los productos. 
 
2. ALCANCE 
Este procedimiento será aplicado a todas las áreas de la empresa “POLLERÍA EL GOURMET”. 
 
3. FRECUENCIA 




Administrador: supervisa la ejecución de las actividades mencionadas en el presente procedimiento 
 
5. EJECUTOR 
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Uniforme completo e implementos: malla para el pelo, cubre boca, guantes desechables, mandil, 
zapatos. 
7. DESCRIPCIÓN DEL DOCUMENTO 
7.1. El Higiene de los manipuladores 
- El administrador antes de iniciar el  proceso de elaboración de los productos, comprobara 
que los manipuladores hayan tenido un adecuado aseo personal (completo lavado de manos  
Y desinfección, uñas limpias y recortadas y afeitados en caso de varones) para prevenir la 
contaminación con microorganismos patógenos o cuerpos extraños. 
- Así mismo comprobara que los manipuladores usen las prendas exteriores adecuadas para la 
operación, como cubre bocas o mascarillas, mallas o sujetadores para el cabello, guantes, de 
tal manera que se evita la contaminación de los alimentos, esta verificación se registrara en 
el FO – BPM – 008: Control de higiene y control de salud de los manipuladores. 
- En caso de no cumplimiento por parte del personal se hará un llamado de atención y si 
reincide, se suspenderá por un día. Dichas amonestaciones se registraran en FI – BPM – 
001: ficha de datos Personales 
7.2.  CONTROL DE SALUD DE LOS MANIPULADORES 
- El encargado de seleccionar a los manipuladores, exigirá como requisito el carne de sanidad 
emitido por la municipalidad provincial de Arequipa, o un certificado de Examen Médico 
emitido por una institución de salud pública que no exceda los seis meses de antigüedad a la 
fecha de vencimiento. El administrador deberá exigir la vigencia del documento, es decir 
exigirá que se renueve inmediatamente antes de su expiración. Esta información se 
registrará en el FI- BPM – 001: Ficha de datos personales. 
- Si durante el proceso de elaboración de productos, el administrador o el asistente del 
administrador sospechan que los manipuladores padecen o son vectores de una enfermedad 
susceptible de transmitirse por los alimentos o estén afectados, aquejados de heridas 
infectadas, diarreas, por ningún motivo deberán permitir que continúen en contacto con las  
Materias primas, producto en proceso o producto terminado, ya que el manipulador podría 
contaminarlos con microorganismos patógenos. 
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- El administrador decidirá sobre el personal del cual se sospechó la enfermedad y se le 
mandara a su hogar o centro de salud para su respectivo tratamiento, en caso contrario 
volverá a su zona de trabajo y registrara en FO – BPM – 008: Control de Higiene y control 
de salud de los manipuladores. 
- El administrador tomara la decisión para la disposición de la materia prima  o el producto 
en contacto con el personal detectado por enfermedad, la cual estará basada en criterios 
técnicos microbiológicos y el resultado del examen médico, el cual se registrara en FO –  
BPM- 008: Control de Higiene y control de salud de los manipuladores. Y en la ficha FI –
BPM – 001: Ficha de datos de personales. 
- Si durante el proceso productivo el personal sufriera heridas o lesiones no debe seguir 
manipulando mientras la herida no haya sido completamente protegida por un revestimiento 
impermeable y de color visible para lo cual se debe disponer de un botiquín de primeros 
auxilios. En caso de que la herida o sesión sea de gravedad, se le enviará al centro de salud. 
Este hecho también se registrará en la FI – BPM – 001: Ficha de datos personales y FO – 
BPM – 008: Control de Higiene y control de salud de los manipuladores. 
8. REGISTROS 
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ANEXO 1: REQUISITOS CON RESPECTO A LOS UNIFORMES 
 
El cuadro A muestra las diferentes prendas de vestir que de manera obligatoria deben presentar los 
trabajadores. 
                        CUADRO A. UNIFORMES DEL PERSONAL 










      X          x          x             x 
Mascarilla/cubre 
boca 
      X          x          x            x 
Malla para el cabello       X          x          x            x 
Mandil       x           x          x            x 
 Guantes de Jebe *        X        -----          x            x 
Guantes desechables       X        -----          x            x 
Botas de plástico     -----     ------       ------           x 
Zapatos de cuero 
(suelas de Jebe) 
      X          x          x         ---- 
FUENTE: Elaboración propia 
 
Leyenda 
* = para realizar la limpieza y desinfección 
X = De uso obligatorio 
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Establecer las actividades a seguir para asegurar que todos los equipos e instrumentos de medición 
dentro de la empresa proporcionen resultados válidos, de tal manera que se asegure la conformidad 
del producto con los requisitos del cliente. 
 
2. ALCANCE 
Se aplica a todos los equipos e instrumentos de medición utilizados en la planta que afecten la 
calidad de los productos. Los equipos e instrumentos que serán controlados se encuentran descritos 




El gerente general y el administrador son los responsables de la ejecución de las actividades 
mencionadas en el presente instructivo. 
 
4. DESCRIPCION DEL DOCUMENTO 
 
4.1. Calibración de equipos e instrumentos de medición. 
- La calibración de equipos e instrumentos de medición se realizara de acuerdo al programa 
de calibración y seguimiento de equipos e instrumentos de medición, el cual debe incluir la 
lista de equipos e instrumentos de medición a calibrar y la frecuencia de calibración. Dicho 
programa debe considerar la estabilidad del equipo, recomendaciones del fabricante, 
condiciones de uso, tenencias de desgaste y desviación, condiciones de temperatura, 
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- El administrador comunica al gerente general la necesidad de contratar un laboratorio 
acreditado para realizar la calibración, un mes antes de la fecha específica. 
- El gerente general contrata a un laboratorio acreditado 
 
- El personal del laboratorio contratado realiza la calibración e identifica al equipo de 
medición con su estado de calibración mediante una calcomanía en la cual se especificara la 
fecha de calibración y la próxima fecha de calibración. Luego emitirá el respectivo 
certificado de calibración. 
- El administrador verifica la correcta identificación del equipo, registra los resultados de la 
calibración y del seguimiento en el formato. FO – BPM- 009: Formato de control del estado 
de calibración de equipos e instrumentos de medición y archiva los certificados de 
calibración y registros de control del estado de calibración de equipos e instrumentos de 
medición. 
4.2. Seguimiento de equipos e instructivos de medición  
- La frecuencia del seguimiento de los equipos e instrumentos de medición se realizará de 
acuerdo al programa de calibración y seguimiento de equipos e instrumentos  de medición 
- El administrador realizara el seguimiento de los equipos e instrumentos de medición para lo 
cual hará uso de pesas patrón para el caso de balanzas y de un termómetro patrón para el 
caso de termómetros. 
- Luego se registraran los resultados del seguimiento en el FO – BPM – 009 Formato del 
control del estado de calibración de equipos e instrumentos de medición. 
-  De observarse una desviación o no conformidad en el equipo de medición durante el 
seguimiento, deberá realizarse la calibración inmediata de dicho equipo, de acuerdo al 
punto 4.1. del presente procedimiento, para lo cual se comunicara al gerente general la 
necesidad de contratar a un laboratorio acreditado. 
 
5. REGISTROS 
- FO – BPM – 009: Formato de control del estado de calibración de equipos e instrumentos 
de medición. 
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PROCEDIMIENTO BPM: 009 PROCEDIMIENTO CONTROL DE PLAGAS 
 
1.  OBJETIVO 
Establecer las medidas necesarias para prevenir y controlar la presencia de vectores y plagas en el 
establecimiento a fin de evitar una contaminación directa o cruzada en los productos elaborados por 
la empresa. 
 
2.  ALCANCE  
Este procedimiento se aplica en todas las áreas directamente relacionadas con los procesos 
productivos, áreas externas y alrededores del establecimiento. 
 
3.  FRECUENCIA. 
 
El control de Plagas se realizar cada seis meses o anualmente. 
Desinsectación y Desratización: Según cuando sea necesario. 
 
 
4.  RESPONSABLE. 
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 Descripción Responsable 
- Se realiza cada seis meses el Programa de Desinsectación y Desratización de la 
empresa, el cual es registrado en el Formato 012 FO desratización. 
- Solicitar a los proveedores fichas técnicas y hojas de seguridad de los productos 
autorizados. 
- Actualizar los mapas de ubicación de cebos o dispositivos para el control de plagas. 
Administrador 
Desratización  
- Realizar inspecciones a las instalaciones de la empresa con el fin de determinar las 
áreas críticas a tratar; las cuales se podrían dividir en almacén, área de exteriores, 
entre otros. 
Gerente 
- Comunica al Gerente de gestión de la inocuidad sobre las áreas donde se haya 





      Procedimiento para la colocación de los cebaderos 
 Se realiza la colocación de trampas en lugares estratégicos, estos se encuentran 
debidamente numerados. 
 El personal encargado realiza la colocación de las trampas con el uniforme 
adecuado (uso de guantes, mascarilla ,etc) 
 En cada punto donde se coloque el raticida se debe colocar un letrero de 
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- Semanalmente realiza inspecciones en todas las áreas, con la finalidad de determinar 
las áreas con problemas de plagas. En caso de presencia de plagas se realiza un 
reconocimiento del vector problema y determina el uso del insecticida y la forma de 




Antes de la colocación de trampas 
- Coordina y comunica con anticipación (mínimo 1 días antes) sobre la colocación de 
trampas y/o fumigación que se llevará a cabo en las áreas correspondientes.  
- En caso de realizarse la fumigación, se toma las acciones preventivas 
correspondientes como cubrir el producto, realizar una limpieza profunda previa, 
entre otros.  
Interrumpe las labores en las áreas a fumigar con un tiempo prudencial antes de las 




Procedimiento para la preparación de trampas 
- Mosca común - cucarachas, se utilizara GELMAX – BLATELLA (Fipronil al 
0.50%) para la eliminación de insectos y cucarachas, estos se ubicarán en lugares de 
mayor presencia, si fuese necesario también se aplicara  fumigación del área de 
producción, zona de descarga, servicios de personal, en los lugares de 
almacenamiento de desperdicio y basura, en los almacenes de insumos, así como los 
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Después de la colocación de trampas 
 
- Una vez realizada la colocación de trampas se verifica su ubicación. 
- Semanalmente se realiza inspecciones en todas las áreas, con la finalidad de tomar 
acciones sobre la frecuencia de la colocación de trampas. se realizara una fumigación 
colocar un cartel que indique que el área ha sido fumigada. 
- Mantener el ambiente cerrado por el tiempo recomendado por el proveedor. 
- Transcurridas las horas, se procede a abrir puertas y ventanas con la finalidad de 
ventilar los ambientes fumigados. 
Procede a realizar la limpieza profunda de los ambientes fumigados, a fin de eliminar 




FO – BPM 012 CONTROL DE PLAGAS DESRATIZACIÓN 
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PROCEDIMIENTO BPM 010: PRODUCTO NO CONFORME 
  
1. OBJETIVO 
El objetivo del presente procedimiento es establecer la metodología, responsabilidades a seguir en 
la detección del Producto no Conforme en caso de que estos no sean aceptados por el consumidor. 
 
2. ALCANCE 
Este procedimiento será Aplicado a todo producto terminado que no cumpla con los requisitos 
establecidos del manual de Buenas Prácticas de Manufactura. 
 
3. FRECUENCIA 












PRODUCTO NO CONFORME 
Se considera producto No Conforme: 
- Productos con envases rotos, dañados o sucios 
- Todo producto en mal estado y/o contaminado 
- Producto que no corresponde al descrito en la carta de pedido 
- Producto con presencia de materias Extrañas (cabellos, uñas, insectos). 
- Productos mal cocinados. 
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7. DETECCIÓN DEL PRODUCTO NO CONFORME 
 
Para la recepción del producto No Conforme existen dos procedimientos los que dependerán de si el 
producto proviene de una compra de servicio delivery, o si el producto proviene de una compra en 
el establecimiento. 
 
1. Si el producto no conforme proviene de una compra de servicio delivery, entonces el 
administrador informara de inmediato al área de gerencia, quien solicitara él envió del 
personal para verificar el producto no conforme y realizar el cambio de inmediato. 
2. Si el producto No conforme proviene de una compra dentro del establecimiento, el mozo o 
personal de ventas deberá informar al administrador y deberá realizar el cambio de 
inmediato del producto. 
3. Seguidamente el administrador y el área de gerencia deberá tomar las medidas correctivas 
tales como inspeccionar y verificar el proceso de elaboración del pollo a la brasa y 
salchipapas hasta el producto terminado según el manual HACCP. 
4. Todos los productos observados No conformes deberán ser aislados del área de elaboración 
para posteriormente ser evaluados. 
5.  El gerente y el administrador deberá Tener una reunión previa con todo el personal 
operativo manipulador de los alimentos indicándoles que deben seguir todo el 
procedimiento indicado en el manual BPM. Para evitar cualquier tipo de reincidente y 
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PROCEDIMIENTO BPM 011: PROCEDIMIENTO DE MANEJO Y ALMACENAMIENTO 




Establecer los mecanismos   de manejo y almacenamiento   de materias primas y para 




Se aplica a las materias primas en general  
3. RESPONSABLES 
 





El personal de cocina serán los responsables del almacenamiento de materias primas 
 
5. FRECUENCIA 
- El almacenamiento se dará cada vez que lleguen las materias primas a la empresa. 
 
6. MATERIALES 
- Nota de pedido 
- Balanza  
- Lapicero 
- Planilla de recepción 
- Especificaciones de calidad de las materias primas 
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7.1. RECEPCIÓN Y CONTROL DE MATERIA PRIMAS 
 Al momento de la recepción de la materia prima  o insumo se verifica que: Lo que 
ingresa se corresponda con lo que se pidió; 
 Envases o embalajes no estén rotos y sus rótulos legibles.  
 Si no existe ninguna anomalía, se acepta y se registra su ingreso en el registro de recepción.  
 En caso de que el proveedor no cumpla con alguno de los requisitos (calidad u otro) 
no se recibe los productos y se registra  en el formato de recepción de materias 
primas y se informa al administrador 
 Una vez aceptados los productos se llevan a su depósito correspondiente y se 
ubica de acuerdo a sus características y lugar asignado. 
       7.2. ALMACENAMIENTO MATERIA PRIMA 
 Se debe evitar introducir productos con contaminaciones a través de polvo, agua o 
grasa que están adheridas a empaques de los insumos que entran a los depósitos. 
 Las puertas se deben mantener cerradas para evitar la entrada de cualquier plaga. 
 Se debe almacenar cada producto de acuerdo al lugar asignado en el depósito y el 
orden de almacenamiento será de acuerdo las cantidades existentes y a su fecha de 
vencimiento. 
 Se debe reubicar los productos cuando sea necesario, para garantizar la rotación: 
Cuando el producto recién llegado se suma a una existencia anterior se reubica 
garantizando la accesibilidad a los productos más próximos a vencerse para 
cumplir con el principio: primero – en vencerse, primero – en salir. 
 Las materias primas se almacenan de manera que no ocasionen contaminación 
cruzada con los productos elaborados. 
 Los productos de limpieza, desinfección, mantenimiento y control de plagas 
se almacenan de manera que no ocasionen contaminación cruzada con las materias 
primas, insumos y/ o productos terminados 
7.3. PRODUCTOS REFRIGERADOS O CONGELADOS: 
 Se debe evitar introducir las materias primas con contaminaciones a través de polvo, 
agua o grasa que están adheridas a empaques de los insumos que entran a los 
depósitos. 
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Las puertas se deben mantener cerradas para evitar la entrada de cualquier plaga. 
 En el caso de productos refrigerados o congelados se verifica cada 12 horas o por 
turno la correcta temperatura de las cámaras de acuerdo al cuadro siguiente: 
 
Producto Temperatura 
Frutas y Verduras refrigeradas 5‐10°C (excepto que el rótulo indique otra 
temperatura) Carnes y productos cárnicos 
refrigerados 
0‐5°C (excepto que el rótulo indique otra 
temperatura) 
Comidas refrigeradas 0‐5°C (excepto que el rótulo indique otra 
temperatura) 
Congelados 
Menor de ‐18°C  (excepto que el rótulo 
aprobado del producto congelado especifique 
otra temperatura)  
En caso de existir una sola cámara para productos refrigerados, el rango de 
temperatura es entre 0‐4°C 
Se registran las temperatura de cada cámara en el formato N° 16 (REGISTRO DE 
CONTROL TEMPERATURAS DE CAMARAS). Si se encuentra alguna 
anormalidad se lo notifica al administrador para que tome las medidas correctivas 
necesarias. 
 En el caso de abrirse algún envase se tapa para evitar cualquier contaminación 
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PROCEDIMIENTO BPM: 009 Procedimiento de Recepción de Materia Prima e Insumos  
1. OBJETIVOS 
Garantizar que la recepción de materia prima, insumos y materiales de empaque se realice 
cumpliendo con las especificaciones técnicas establecidas por la empresa, con la finalidad de 
asegurar la calidad sanitaria e inocuidad de los mismos como del producto terminado. 
 
2. ALCANCE 
El presente procedimiento se aplica a la recepción de materia prima, insumos y materiales de 
empaque que ingresan a Pollería El Gourmet. 
 
3.  RESPONSABILIDADES 
Especialista de proceso y producción (Jefe de Cocina): Es responsable del cumplimiento del 
presente procedimiento y encargado de:  
1. Verificar la calidad del producto, control de peso, condiciones de entrega de acuerdo a las 
especificaciones técnicas del producto.  
2. Efectuar las devoluciones y cambios de mercadería que se requieran. 
3. Rotular fechas de ingreso a la mercadería recibida. 
 
4. FRECUENCIA 
1. Cada Recepción.    
5. PROCEDIMIENTO 
 Descripción Responsable 
Para la Recepción: 
2. Preparar el espacio y con los implementos adecuados para el almacenamiento.  
3. Inspeccionar las condiciones higiénicas del vehículo (limpio, libre de 
contaminantes y plagas, ausencia de olores extraños) y registrar los resultados 
de inspección en los formatos de recepción de materia prima, insumos. En 
caso de no cumplir las condiciones higiénicas, los productos no serán 
recibidos. 
4. Inspeccionar sensorialmente cada producto y pedir la documentación 
(certificados de calidad, hoja de seguridad, entre otros) necesaria de acuerdo a 
su especificación técnica. Registrar los resultados de la inspección en los 
formatos.  
5. Para la recepción de insumos (sal, condimentos, sillao, orégano, etc.) verificar 
la fecha de vencimiento, que estén libres de materiales extraños, pelos y tierra. 
6. Si el producto cumple con las especificaciones establecidas es aceptado. Si el 
producto no cumple con una o varias de las características de calidad 
establecidas, se rechaza. 
7. Descargar el producto al lugar correspondiente (nunca apoyar en el suelo la 







FO – 001 -008 Formatos de recepción de materia prima 
  
     MANUAL DE BPM     
DE 
POLLERÍA EL GOURMET 
Código:  PW-001 
Versión: 01 
Fecha: Abril 2015 
Página: 70 de  113 








Asegurar que todos los documentos del plan HACCP de la empresa Pollería el Gourmet  sean 
aprobados, revisados, actualizados,  identificados, editados, distribuidos y anulados de forma 
controlada. 
2. ALCANCE 
El presente procedimiento es de aplicación a todos los documentos y registros del plan HACCP. 
3. RESPONSABLES 
Las persona responsables del control de documentos y registros serán el Jefe del Equipo Haccp  




- Jefe del equipo HACCP 
- Coordinador HACCP 




- Cada vez que un documento, procedimiento o registro sea aprobado, revisado, 
actualizado, editado, distribuido y anulado. 
 
6. DESCRIPCIÓN 
Todo documento del plan HACCP de la pollería El Gourmet es aquel donde se describen o 
especifican un procedimiento, cuyo uso principal es servir de ayuda o guía para el desarrollo de una 
actividad del Manual de Buenas Prácticas de manufactura, registros, formatos. 
Estos documentos pueden ser elaborados por el Jefe del Equipo HACCP, Coordinador HACCP, 
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a. ELABORACIÓN Y APROBACIÓN. 
 
 El Gerente General, como la máxima autoridad de Pollería el Gourmet es responsable de la 
elaboración y autorización del plan. 
- El Gerente General delega sus funciones relativas al Coordinador HACCP (Administrador). 
- El Gerente General en coordinación con el administrador y Jefe de Cocina participan 
activamente en la elaboración del Plan HACCP. 
- Las ediciones del plan se enumeran en forma correlativa. Cada nueva edición cancela y 
reemplaza a la última edición del plan. 
- La elaboración final del PLAN HACCP es responsabilidad de todo personal que labora en la 
empresa ya sea del jefe de cocina o de su asistente bajo la supervisión. 
- La revisión, en señal de conformidad con el contenido del presente plan, es responsabilidad de 
cada uno de los integrantes del equipo HACCP. 
 
b.  REVISIÓN Y MODIFICACIÓN 
 
- El Gerente General y los asistentes, revisan el plan para verificar el cumplimiento de la política y 
objetivos del Plan HACCP y que esté de acuerdo a las necesidades de POLLERÍA EL 
GOURMET. 
- Todo el equipo HACCP con el Gerente General, es responsable de dirigir las revisiones del plan 
HACCP y su amplitud. 
- Las revisiones del plan, sean estas integrales o por capítulos, se realizan por lo menos una vez al 
año. 
- Las revisiones del presente plan pueden determinar como resultado la modificación, cambio, 
corrección, ampliación o mantenimiento de los capítulos, cuadros y anexos del mismo. 
- Toda variación parcial o total de una palabra, frase o párrafo dentro de un capítulo del plan se 
considera una modificación, un cambio o una corrección. 
- Las modificaciones, cambios y correcciones se realizan por capítulos individuales, generando el 
cambio de todas las páginas correspondientes a cada capítulo. 
- Si las modificaciones al contenido se realizan en menos de cuatro (04) capítulos del manual se 
imprimen los capítulos con las modificaciones pertinentes bajo el formato establecido, indicando 
en cada página el número y fecha de la revisión correspondiente, eliminándose las páginas que 
contienen los aspectos o puntos modificados, y reemplazarlas por las nuevas. 
- En el caso de modificar, cambiar o corregir cuatro (04) o más capítulos del Plan, se procede a 
elaborar una nueva edición especificándose el Nº de edición y la fecha así como la identificación 
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c. DISTRIBUCIÓN Y CUSTODIA 
 
- El coordinador del Equipo HACCP es el responsable de distribuir sólo los ejemplares aprobados 
y autorizados del presente plan HACCP bajo la forma de “copias controladas”. 
- El Gerente General distribuye el Plan al jefe de cocina y mantiene una lista de control de la 
distribución. 
- El personal en general de la empresa tienen acceso al Plan HACCP y lo encuentran disponible 
para su consulta o estudio en la oficina de gerencia general. 
- Cada poseedor del Plan HACCP es responsable de mantener la edición de su ejemplar 
actualizada cuando se hagan revisiones, devolviendo al Gerente General los ejemplares 
desactualizados para su archivo. 
- El Gerente General puede emitir y distribuir “copias no controladas” del Plan HACCP a 
entidades gubernamentales nacionales e internacionales, proveedores, clientes u otras entidades 
previa comunicación escrita del solicitante y la respectiva autorización de Gerencia General. 
Estas copias se registran, pero no se revisan, modifican, actualizan ni se reemplazan por las 
nuevas ediciones. 
- Los registros se archivarán en la empresa por un periodo mínimo de un (1) año o según la vida 
útil del producto en el archivo general de la empresa por un año o más. 
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INSTRUCTIVO BPM 001: LIMPIEZA DE CAMPANAS, EXTRACTORES Y CHIMENEAS 
 
1. OBJETIVO: 
Establecer un instructivo que asegure la adecuada limpieza de las campanas y chimeneas para 
garantizar la calidad sanitaria de los productos. 
 
2. ALCANCE 
Este instructivo será aplicado a las campanas y chimeneas del área de producción. 
 
3. FRECUENCIA 
La limpieza de campanas y chimeneas se realizará una vez por semana. 
 
4. RESPONSABLE 
Administrador: supervisa la ejecución de las actividades mencionadas en el presente instructivo. 
 
5. EJECUTOR 
Los ejecutores de la limpieza de campanas y chimeneas son el personal del área de hornos y el 
personal de limpieza. 
 
6. IMPLEMENTOS 
- Mascarilla  
- Guantes de jebe 
- Rastrillo, brocha, espátulas metálicas  
- Esponjas verdes, paños 
- Detergente. 
- Pulidor para acero inoxidable. 
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7. DESCRIPCION DEL DOCUMENTO 
7.1. Interior de Chimenea 




7.2. Campana y Chimenea 
 
- Retirar el polvo y telas de araña de la superficie exterior con ayuda de una brocha o un 
paño. 
- Eliminar costras adheridas (capas de grasa o suciedad) con la ayuda de una espátula 
metálica. 
- Aplicar la solución de detergente alcalino con una esponja verde exprimida 
- Eliminar los restos de detergente con un paño limpio y bien exprimido, hasta su total 
eliminación. 
- Secar con un paño limpio y seco. 
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INSTRUCTIVO BPM 002: LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN DE HORNO Y 
ESTANTES DE POLLOS 
1. OBJETIVO 
Establecer un instructivo que asegure la adecuada limpieza y desinfección del horno pollero y 




Este instructivo será aplicado al horno de elaboración de pollos a la brasa y estante de pollos y 
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- Guantes de jebe 
- Esponja verde, escobillas, paños. 
- Espátula metálica, cepillo metálico.  
- Tacho de basura 
- Atomizador  
- Solución de detergente. 
- Solución de desinfectante Hipoclorito de sodio 100ppm al  5 %  principio activo (20ml en 
10 litros de agua) 
- Pulidor para acero inoxidable. 
 
7. DESCRIPCIÓN DEL DOCUMENTO 
Antes de realizar las labores descritas a continuación el personal deberá colocarse guantes de jebe. 
 
7.1. Varillas del horno y estructura del estante de pollos 
- Para efectuar la limpieza de varillas del horno esperar hasta que se encuentre ligeramente 
tibias o frías.  
- Con el cepillo metálico, retirar las partículas quemadas de las varillas del horno y de la 
estructura del estante de pollos, comenzando desde la parte superior hacia la inferior, 
recogiendo los residuos y colocándolos en el techo para basura. 
- Aplicar la pasta de ayudín con agua y restregar con escobilla metálico las varillas del horno 
y el estante de pollos. 
- Enjuagar con abundante agua caliente hasta eliminar los restos de detergente. 
- Secar con un paño seco. 
7.2.  Superficie externa del horno. 
- Cuando el horno ya se encuentre frio, retirar manualmente los restos de alimentos y 
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- Aplicar la solución de detergente y refregar con ayuda de una esponja verde el exterior del 
compartimiento del horno, comenzando desde la parte superior hasta la inferior, los lados 
fondo y frente. 
- Enjuagar con agua caliente hasta eliminar los restos de detergente y secar con un paño. 
- Rociar la superficie externa del horno con una solución de desinfectante orgánico con ayuda 
de un atomizador, comenzando desde la parte superior hasta la interior, dejar actuar 10 
minutos aproximadamente. 
- Secar la superficie del horno con un paño seco. 
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Establecer un instructivo que asegure la adecuada limpieza y desinfección de utensilios y 
recipientes, de manera que se evite la contaminación cruzada y se garantice la calidad sanitaria 
de los productos. 
 
2. ALCANCE 
Este instructivo será aplicado a recipientes como baldes, tazones de metal, tinas y tachos de 
plástico, y utensilios de cocina (tablas de picar, cuchillos, cucharones y espátulas). 
3. FRECUENCIA 
La limpieza y desinfección de utensilios y recipientes se realizara cuantas veces sea necesario 
durante la jornada de trabajo. 
4. RESPONSABLE 
Administrador: supervisa la ejecución de las actividades mencionadas en el presente instructivo. 
 
5. EJECUTOR 
Los ejecutores de la limpieza y desinfección de utensilios y recipientes son los operarios de cada 
área.  
6. IMPLEMENTOS 
- Guantes de jebe 
- Escobilla de plástico, esponja verde, paños 
- Atomizador  
- Solución de detergente. 
7. DESCRIPICION DEL DOCUMENTO 
 
Antes de realizar las labores descritas a continuación el personal deberá colocarse guantes de jebe. 
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- Retirar manualmente los residuos orgánicos con ayuda de agua y escobilla de plástico. 
- Refregar los utensilios con una esponja verde, escobilla con la pasta de ayudín, luego 
enjuagar con agua y una escobilla de plástico. 
- Desinfectar los utensilios sumergiéndolos en una solución de desinfectante (2ml de 
hipoclorito de sodio/ litro de agua) entre 10 minutos aproximadamente, finalmente 
enjuagarlos con agua. 
- Colocarlos en un escurridor y dejar secar 
- Luego guardarlos en su  respectivo almacén 
 
7.2. RECIPIENTES  
- Refregar los recipientes con ayuda de una escobilla o esponja verde, y una solución de 
detergente. Enjuagar con abundante agua hasta eliminar los restos de detergente. 
- Desinfectar los recipientes aplicando la solución de desinfectante (hipoclorito de sodio 
100ppm cloro 5% - 10 ml/5lt de agua) con ayuda de un atomizador y un paño. Dejar actuar 
durante 10 minutos aproximadamente. 
- Secar con un paño seco 
- Luego guardarlos en su respectivo almacén.  
8. REGISTRO 
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INSTRUCTIVO BPM 004: LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN DE VAJILLA Y CUBIERTOS 
 
1. OBJETIVO 
Establecer un instructivo que asegure la adecuada limpieza y desinfección de vajilla y cubiertos 
para evitar la contaminación cruzada y garantizar la calidad sanitaria de los productos. 
 
2. ALCANCE 
Este instructivo será aplicado a la vajilla y cubiertos que se empleen durante la operación. 
 
3. FRECUENCIA 
La limpieza y desinfección de vajilla y cubiertos se realizara cuantas veces sea necesario durante la 








El ejecutor de la limpieza y desinfección de vajilla y cubiertos es el operario del área de cocina. 
6. IMPLEMENTOS 
- Guantes de jebe 
- Cepillo de plástico  
- Esponja metálica, paños. 
- Solución de detergente neutro líquido. 
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7. DESCRIPCION DEL DOCUMENTO 
 
Antes de realizar las labores descritas a continuación el personal deberá colocarse guantes de jebe. 
 
7.1. VAJILLA 
- Eliminar los restos de alimentos con ayuda de un cepillo de plástico y agua caliente a 
presión.  
- Sumergir la vajilla en la solución de pasta de ayudín con una temperatura de 
aproximadamente de 48 ° C por 2 minutos luego refregar con una esponja metálica.  
- Enjuagar la vajilla con agua hasta eliminar los restos de detergente. 
- Sumergir la vajilla durante 3 minutos en la solución desinfectante (2ml. De hipoclorito de 
sodio/ litro de agua). 
- Colocar la vajilla en escurridores de acero inoxidable para que se sequen al ambiente y así 
evitar la eliminación cruzada. 
- Repasar el secado con un paño seco 
- Guardar la vajilla en sus respectivos estantes. 
7.2. CUBIERTOS 
- Retirar los residuos de alimentos con la ayuda de un cepillo de plástico. 
- Sumergir los cubiertos en la solución de detergente con una temperatura de aprox. 48° C 
por 2 minutos y refregarlos con ayuda de una esponja metálica. 
- Enjuagar los cubiertos con agua hasta eliminar los restos de detergente. 
- Sumergir los cubiertos durante 3 minutos en la solución desinfectante. 
- Colocar los cubiertos en escurridores de acero inoxidable para que se sequen al ambiente y 
así evitar la contaminación cruzada. 
- Repasar el secado con un paño seco. 
- Guardarlos en sus respectivos estantes. 
 
8. REGISTROS 
FO – BPM – 007: Control de desinfección de equipos y utensilios. 
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INSTRUCTIVO BPM 005: LIMPIEZA DE FREIDORA DE PAPAS 
 
1. OBJETIVO 
Establecer un instructivo que asegure la adecuada limpieza y desinfección de vajilla y cubiertos 




Este instructivo será aplicado a la freidora de papas. 
 
3. FRECUENCIA 




Administrador: supervisa la ejecución de las actividades mencionadas en el presente instructivo. 
 
5. EJECUTOR 
El personal de área de frituras es el responsable de ejecutar las actividades en el presente instructivo 
 
6. IMPLEMENTOS 
- Guantes térmicos 
- Malla de nylon 
- Esponja verde, Paños 
- Recipiente de desecho 
- Balde de plástico  
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- Solución de detergente. 
 
7. DESCRIPCION DEL PRODUCTO 
 
- El personal del área de frituras deberá hacer uso de guantes térmicos para realizar esta 
labor. 
 
- Apagar los sistemas de electricidad de la freidora de papas. 
- Vaciar el aceite de la freidora a un balde a través de una malla de nylon para filtrar los 
residuos sólidos. Colocar dichos residuos en un recipiente de desecho. 
- Aplicar a la freidora de papas la solución de detergente a una temperatura mayor a 40° C y 
restregar con ayuda de una esponja verde el interior y el exterior comenzando por la parte 
superior, los lados y el fondo. 
- Enjuagar con abundante agua caliente. 
- Desinfectar la freidora con solución desinfectante (hipoclorito de sodio al 5% - 2ml/ Lt. De 
agua). 
- Secar la superficie de la freidora con un paño seco. 
Nota: las mallas de nylon se lavaran con una solución de detergente y luego se enjuagaran hasta 
eliminar todo residuo de detergente. 
 
8. REGISTRO 
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Establecer un instructivo que asegure la adecuada recolección, almacenamiento y eliminación de 




Este instructivo se aplica a los desechos que se generen en las áreas de recepción, almacenamiento, 
producción, servicios higiénicos y vestuarios para personal de la empresa. 
 
3. FRECUENCIA 
La recolección de los desechos se deberá realizar todos los días y cada vez que se presenten 
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El ejecutor de las actividades mencionadas en el presente instructivo es el personal de limpieza. 
 
6. IMPLEMENTOS 
Recipientes de plástico con tapas. 
 
7. DESCRIPCION DEL DOCUMENTO 
7.1. Recolección de desechos 
 
- Colocar  todo desecho orgánico como residuos de alimentos (provenientes del 
acondicionamiento de las materias primas), en recipientes de plástico con tapa ubicados a 
una distancia no menor de 1.5 metros de la zona de manipulación de alimentos. 
- Colocar los desperdicios inorgánicos tales como restos de papel, cartones, bolsas de 
plástico, etc. Que se generen en las áreas de recepción, almacenamiento, producción, 
servicios higiénicos y vestuarios para personal, en recipientes de plástico ubicados en cada 
área. 
 
7.2.  Almacenamiento de desechos 
 
- Retirar los recipientes tantas veces estos estén llenos y llevarlos al área de almacenamiento 
de los desechos hasta que el encargado los coloque en un camión recolector de desechos, lo 
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7.3. Eliminación de desechos 
 
- Evacuar los desechos tanto orgánicos como inorgánicos al camión recolector. 
- Inmediatamente después de la evacuación de los desechos proceder a la limpieza y 
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INSTRUCTIVO BPM 007: LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN DE SERVICIOS HIGIÉNICOS 
 
1. OBJETIVO 
Establecer un instructivo que asegure la adecuada limpieza y desinfección de los Servicios 
higiénicos a fin de garantizar la calidad sanitaria de la empresa. 
 
2. ALCANCE 
Este instructivo será aplicado a todos los Servicios higiénicos de la empresa. 
3. FRECUENCIA 
 
La limpieza y desinfección de los servicios higiénicos se realizaran diariamente. 
 
4. RESPONSABILIDADES 








- Guantes de jebe 
- Esponja, paños. 
- Desinfectantes 
- Detergente  
- Escobas, cepillos, recogedores.  
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7. DESCRIPCIÓN DEL DOCUMENTO 
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I – BPM – 007 Instructivo: Limpieza y desinfección de Servicios Higiénicos 
Equipo, área, utensilios u otros:  Accesorios sanitarios 
(Inodoros y lavaderos) 
Descripción del Proceso de Limpieza y Desinfección de Accesorios Sanitarios 
Insumos utilizados Concentración/ Cantidad   Limpieza Profunda 
Detergente: 
Industrial 
10g/L de agua 
 
A. Inodoros  
 
4. Aplicar agua y luego la solución detergente al interior del inodoro. 
5. Restregar la parte interna con ayuda de una escobilla. 
6. Lavar la parte externa con la ayuda de un paño húmedo con detergente.                                                      
7. Enjuagar con suficiente agua  
8. Aplicar desinfectante. Dejar secar 




8. Retirar cualquier residuo acumulado en la trampa. 
9. Aplicar solución detergente al interior y a la parte baja del lavamanos (soporte). 
10. Lavar con detergente y restregar la parte interna y externa con esponja verde y/o 
escobilla.  
11. Enjuagar. 
12. Aplicar la solución preparada de desinfectante. No drenar el agua por 15min. 
13. Luego eliminar su contenido. 
14. Eliminar la basura del tacho 
15. Colocar jabón en el dispensador y/o papel toalla 
16. Colocarlo en su respectivo lugar 
17. Lavar y guardar los utensilios de limpieza usados. 
 
Desinfectante:  
Hipoclorito de Sodio 5% (cloro 
liquido) 
200 ppm (80ml/20L de agua) 
Materiales 
Paños 
Escobilla para inodoros Baldes, esponja verde 
Frecuencia  
Limpieza profunda: Semanal  
  
Equipo de Seguridad 
Guantes, mascarilla, guantes 
Mandil impermeable 
Ejecutor 






INSTRUCTIVO BPM 008: LIMPIEZA DE ALREDEDORES 
1. OBJETIVO 
Establecer un instructivo que asegure la adecuada limpieza de los alrededores del establecimiento 
con el fin de garantizar la calidad sanitaria del mismo. 
 
2. ALCANCE 
Este instructivo será aplicado a los alrededores de la empresa. 
3. FRECUENCIA 
 
La limpieza y desinfección de los alrededores se realizará diariamente. 
 
4. RESPONSABILIDADES 








- Guantes de jebe 
- Pack Manual, paños húmedos.  
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7. DESCRIPCIÓN DEL DOCUMENTO 




- Limpiar las puertas exteriores de los diferentes ambientes con un escobillón para eliminar 
el polvo, seguidamente limpiar las puertas de vidrio con paños húmedos y desinfectante. 
- Limpiar  y Trapear las vías de acceso de los diferentes ambientes y el contorno de los 
ambientes 
- Realizar el recojo de la basura acumulada a los alrededores de la planta en una bolsa. 
 
Limpieza profunda: 
- Limpiar las puertas exteriores de los diferentes ambientes con un escobillón sobre todo la 
esquinas  
- Rastrillar las vías de acceso a los diferentes ambientes y el contorno de los ambientes 
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I – BPM – 008 Instructivo: Limpieza de Alrededores 
 
 
                                    
                    
    INSTRUCTIVO BPM 009: LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN DE CONGELADORES 
1. OBJETIVO 
Establecer un instructivo que asegure la adecuada limpieza y desinfección de los congeladores de 
almacenamiento de las materias Primas (pollos, salchichas, verduras, salsas) con el fin de evitar la 
contaminación cruzada y garantizar la calidad sanitaria de los productos. 
 
2. ALCANCE 
Este instructivo será aplicado a todos los congeladores utilizados en la empresa. 
3. FRECUENCIA 
 
La limpieza y desinfección de los congeladores se realizaran semanalmente o quincenalmente de 
acuerdo al uso. 
 
4. RESPONSABILIDADES 








- Guantes de jebe 
- Esponja verde, paños.  
- Desinfectante  
- Jabón  
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7. DESCRIPCIÓN DEL DOCUMENTO 
 
LIMPIEZA GENERAL DEL CONGELADOR 
  
- Para realizar las labores de limpieza del aparato es necesario desconectarlo previamente de 
la red eléctrica. 
 
- Para limpiar todo el aparato utilice agua tibia y jabón neutro con una esponja o paños 
húmedos. 
 
- No utilizar productos abrasivos, disolventes, limpiadores de metales o detergentes no 
diluidos. 
 
- Seque posteriormente muy bien todo el aparato con un paño limpio y, en especial, las partes 
de acero inoxidable. En su instalación no olvide eliminar el los plásticos protectores  y los 
residuos de adhesivo que cubren el acero. 
 
- Para la limpieza de las mamparas de la vitrina, pueden desmontarse de una manera sencilla 
simplemente extrayendo las mismas de sus guías. Una vez que vuelvan a ser montadas 
sobre sus guías, asegúrese que las mamparas queden perfectamente insertadas en sus guías, 
ya que de no ser así, podría producirse una caída de las mismas, produciendo daños 
materiales y personales. 
 
8. REGISTRO 
FO – BPM – 007: Control de limpieza y desinfección de equipos y utensilios. 
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INSTRUCTIVO– BPM 010: LAVADO Y DESINFECCIÓN DE MANOS 
1.  OBJETIVO 
Establecer un instructivo que asegure un adecuado lavado y desinfección de manos para evitar la contaminación cruzada y garantizar la 
calidad sanitaria de los productos. 
2. ALCANCE 
Este instructivo será aplicado a todo el personal manipulador de los alimentos. 
3. FRECUENCIA 
El lavado y desinfección de manos se realizara cuantas veces sea necesario durante la jornada de trabajo. 
4. RESPONSABLE 
Administrador: Supervisa la ejecución de las actividades mencionadas en el presente instructivo. 
5. EJECUTOR 
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Equipo, área, utensilios u otros:  MANOS Descripción del Proceso de Lavado de manos 
Insumos utilizados Concentración/ Cantidad A. Lavado Doble (al inicio y al final de la jornada) 
Jabón: Líquido Antibacterial El necesario 
18. Jalar el papel toalla. 
19. Abrir la llave del caño y dejar fluir el agua. 
20. Humedecer las manos, los antebrazos y el cepillo. 
21. Aplicar jabón al cepillo. 
22. Con un poco de agua formar espuma mediante el uso del cepillo y restregar los 
dedos y uñas. 
23. Enjuagar las manos y el cepillo con las cerdas hacia abajo, con abundante agua. 
24. Enjabonar las manos aproximadamente con ½ cucharadita de jabón líquido. 
25. Usar agua para producir una buena espuma, restregar el jabón en las manos, 
antebrazos y entre los dedos durante varios segundos (20 seg). 
26. Nuevamente, enjuagar las manos y antebrazos con agua corriente. 




B. Lavado Simple (durante el turno de trabajo) 
 
1. Jalar el papel toalla. 
2. Abrir la llave del caño y dejar fluir el agua. 
3. Humedecer las manos y los antebrazos. 
4. Usar agua para producir una buena espuma, restregar el jabón en las manos, 
brazos y entre los dedos durante varios segundos (10 seg.). 
5. Enjuagar las manos con abundante agua. 
6. Secarse completamente las manos con papel toalla. 





Papel toalla  
Escobilla para uñas  
 
Frecuencia 
Después de tocar insumos o materia prima, con la finalidad de 
evitar contaminación cruzada. 
Después de utilizar los SS.HH, sonarse o tocarse la nariz, boca, 
orejas y cabello. 
Antes de empezar a manipular los insumos o producto y al inicio 
de cada turno de trabajo. Al volver a entrar al área de 
manipulación. 
Al tener contacto con un elemento del que no se esté seguro 
sobre su estado higiénico. 
Después de comer, fumar o beber fuera de la empresa. 
Equipo de Seguridad 
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FO – BPM – 001: FICHA DE EVALUACIÓN PARA LA SELECCIÓN Y 




Fecha de evaluación     : ______________________________________ 
Rubro                            : _____________________________________ 
Producto (s)                  : ______________________________________ 
Nombre del proveedor: ______________________________________ 
Dirección                     : ______________________________________ 
Teléfono                      : ______________________________________ 
E- mail                        : _______________________________________ 
 
CUADRO N° 1: CRITERIOS PARA LA EVALUACIÓN DE MATERIAS PRIMAS 
N° CRITERIOS FACTOR DE 
PONDERACIÓN 
CALIFICACIÓN PUNTAJE 
1 Tiempo de permanencia en el 
mercado 
1.5   
2 Stock en el producto 1   
3 Precio del producto 1.5   
4 Condiciones de crédito 2   
5 Cumple con las especificaciones 
técnicas 
3   
6 Implementación y certificación 
del sistema Haccp 
2   
7 Haber aprobado la inspección 
higiénico sanitaria realizada por 
las autoridades de la salud. 
2.5   
  TOTAL   
  
Condiciones de aceptación o rechazo: 
Puntaje menor a 10: proveedor rechazado 





CUADRO N° 2: CRITERIOS DE CALIFICACIÓN PARA LA EVALUACIÓN DE 
PROVEEDORES DE MATERIAS PRIMAS 
                                              CALIFICACIÓN 
N° 0 1 2 
1 Menos de un año Entre uno y tres años Mayor a tres años 
2 No cuenta con Stock del 
producto 
A veces cuenta con stock 
del producto 
Siempre cuenta con 
stock del producto 
3 Precio por encima del mercado  
   ------- 
Precio dentro del 
mercado 
4 Pago al contado  Crédito disponible 
5 No cumple con todas las 
especificaciones técnicas 
Cumple con la mayoría de 
las especificaciones 
técnicas  
Cumple con todas las 
especificaciones 
técnicas 
6 No cuenta con sistema Haccp  Cuenta con sistema 
HACCP 
7 No ha aprobado la inspección de 
higiénico sanitaria (tarjeta de 
color rojo) ver cuadro n° 3 (*) 
Ha aprobado regularmente 
en la inspección de 
higiénico sanitaria(tarjeta 












                                                                    
 
                                                                                                Administrador 
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FO – BPM – 002: PROVEEDORES ACEPTADOS  
N° PROVEEDOR RUBRO PRODUCTO(S) FECHA DE 
APROBACIÓN 
DIRECCIÓN TELEFONO E - MAIL 
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        




                                                                                        
                                                                                                                          Administrador 
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ingreso     
Proveed
or 










Aceptado  Rechazado  
            
            
            
            
            
            
            
            
            
             
 
(1) Para la evaluación tener en cuenta el cuadro N°5 del P –BPM -002 
(2) Para la evaluación tener en cuenta el cuadro N° 6 del P – BPM – 002  
                                                                                                                                                               Jefe de Cocina 
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FO –BPM – 004 CONTROL DE TEMPERATURAS DE COCCIÓN DE ALIMENTOS 









se usó el 
aceite 
Tiempo  T (° C) 
             
             
             
             
             
             
             





                                                                                                                                                                                 Jefe de Cocina 
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ITEM NOMBRE PUESTO TURNO FIRMA NOTA DE 
EVALUACIÓN 
1      
2      
3      
4      
5      
6      
7      
8      
9      
10      
11      
12      
13      
14      
15      
16      
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AREA ITEM LIMPIEZA Y/O 
DESINFECCIÓN 
OBSERVACIONES 





AREA DE  HORNOS 
Horno   
Estante de pollos    















Mesas de acero 
inoxidable 
  












































Estantes    
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C: Conforme        NC: No conforme 
















V°B°: Cumple   X: No cumple
V° B° del Administrador
AREA
FO - BPM - 008: CONTROL DE HIGIENE Y CONTROL DE SALUD DE LOS MANIPULADORES
Fecha: Abril 2015
Versión: 01
Pagina: 103 de 113
MANUAL DE BPM DE POLLOS WILLY















































































































































Resultados de la Ca/S
Ca S C NC
Donde:
C = Conforme: se ha realizado la calibración de acuerdo al programa de calibración y seguimiento de los equipos e instrumentos de medición
NC = No conforme: no se ha realizado la calibración de acuerdo al programa de calibración y seguimiento de los equipos e instrumentos  de medición
MANUAL DE BPM DE POLLERÍA EL GOURMET
Codigo: PW - 001
Versión: 01
Fecha: Abril 2015
Pagina: 104 de 113
FO - BPM - 009: CONTROL DEL ESTADO DE CALIBRACIÓN DE EQUIPOS E INSTRUMENTOS DE MEDICIÓN
Actividad Fecha de 
Ca/S
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FO - BPM - 010: FORMATO PARA EL REGISTRO DE LABORES DE MANTENIMIENTO DE EQUIPO
Equipo
Mantenimiento
Actividad Fecha Tecnico Sup.




Firma del Técnico responsable Firma del Gerente General
FO -BPM -011: FORMATO PARA EL REGISTRO DE REPARACIÓN DE EQUIPOS
Fecha:
Nombre del equipo:




Descripción de acción correctiva
Recomendaciónes:
MANUAL DE BPM DE POLLERÍA EL GOURMET
Codigo: PW - 001
Versión: 01
Fecha: Abril 2015




LUGAR Y FECHA DE NACIMIENTO
SEXO: ESTADO CIVIL:
EN CASO DE EMRGENCIA LLAMAR A: TELEFONO
DOMICILIO ACTUAL
N° CARNÉ SANITARIO FECHA DE EXPEDICIÓN FECHA DE EXPIRACIÓN
LUGAR DE ESPEDICIÓN
TIPO DE SANGRE
HISTORIAL MÉDICO: (Anotar enfermedades y operaciones anteriores y fecha aproximada de ocurrencia)
FIRMA DEL DECLARANTE V°B° DEL ADMINISTRADOR
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MANUAL DE BPM DE POLLERÍA EL GOURMET
FO -BPM -012: FORMATO CONTROL DE PLAGAS - DESRATIZACIÓN
FECHA DE INICIO:
FECHA DE CAMBIO:
NOMBRE DEL TIPO DE Nº DE 
OBSERVACIONES 
PRODUCTO CEBO TRAMPAS 
Nº :
ÁREA NOMBRE DEL DOSIFICACIÓN Nº DE 
TRATADA PRODUCTO TRAMPAS 
EFECTUADO POR:
VºBº  SUPERVISOR:
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FO -BPM -013: FORMATO CONTROL DE PLAGAS - DESINSECTACIÓN
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OBSERVACIÓN N° FECHA ACCIÓN CORRECTIVA N°
MEDIDA PREVENTIVA
OBSERVACIÓN N° FECHA ACCIÓN CORRECTIVA N°
MANUAL DE BPM DE POLLERÍA EL GOURMET
FO -BPM -015: FORMATO DE ACCIONES CORRECTIVAS  Y MEDIDAS PREVENTIVAS
OBSERVACIÓN N° FECHA
Pagina: 111 de 113
OBSERVACIÓN N° FECHA ACCIÓN CORRECTIVA N°
ACCIÓN CORRECTIVA N°
MEDIDA PREVENTIVA
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FO -BPM -016: REGISTRO DE CONTROL TEMPERATURAS DE CAMARAS DE REFRIGERACIÓN 
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Plan HACCP de la Pollería el Gourmet 
 
  
PLAN HACCP PARA EL POLLO A LA BRASA Y 
SALCHIPAPAS 
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PLAN HACCP  
PARA EL POLLO A LA BRASA, 
PAPAS FRITAS Y SALCHIPAPAS 
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IV. FORMACIÓN Y FUNCIONES DEL EQUIPO HACCP 
4.1. GERENTE GENERAL 
4.2. ADMINISTRADOR 
4.3. JEFE DE COCINA 
V. PRINCIPIOS DEL SISTEMA HACCP 
VI. DEFINICIONES ASOCIADAS AL SISTEMA HACCP 
VII. DESCRIPCIÓN DEL PRODUCTO 
VIII. FLUJO DE PROCESO  DE ELABORACIÓN Y DESCRIPCIÓN DE ETAPAS 
 
8.1.  POLLO 






8.2.  PAPAS 
8.2.1. Recepción y Pesado 
8.2.2. Lavado 




8.3.1. Recepción y Pesado 
8.3.2. Selección 
8.3.3. Lavado Y Desinfectado 
8.3.4. Picado 
8.3.5. Servido 
8.4.  SALCHICHA 
8.4.1. Pelado 
8.4.2. Picado 
 8.4.3. Cocción 
8.4.4. Servido 
IX. IDENTIFICACIÓN DE PELIGROS  Y MEDIDAS DE CONTROL 
PREVENTIVAS DE CADA ETAPA DE ELABORACIÓN 
X. DETERMINACIÓN DE PUNTOS CRITICOS DE CONTROL 
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I. INTRODUCCIÓN 
El presente Plan HACCP para la elaboración de (pollos a la brasa, papas fritas, ensalada y 
Salchipapas), elaborado en pollería EL GOURMET, tiene como finalidad asegurar el control de los 
peligros que sean significativos, durante la recepción, el procesamiento y servido del producto, de 
manera que se garantice la inocuidad de éste a través de la vigilancia de los puntos críticos de 
control (PCCs).  
Las actuales exigencias del mercado hacen indispensable elaborar productos seguros para el 
consumidor es por ello que la empresa ha decidido implementar el plan HACCP debido a las 
normativas implantadas actualmente en el ámbito de la industria alimentaria, que se vuelve cada día 
más urgente y necesaria. Así mismo el HACCP, apunta a prevenir los riesgos durante la 
elaboración, en aquellas etapas identificadas como Puntos Críticos de Control (PCC), así que al 
ejercer control sobre estos, los problemas de inocuidad pueden ser detectados y corregidos antes de 
que el producto esté listo para ser servido a los consumidores. 
II. OBJETIVO 
El objetivo del presente documento es elaborar e implementar un plan HACCP para la preparación 
de pollo a la brasa, papas fritas, ensaladas y  Salchipapas,  que se elabora en la Pollería EL 
GOURMET, con el fin de asegurar y garantizar la inocuidad del alimento en todo el proceso de 
elaboración de estos productos, para evitar enfermedades y daños en los consumidores. Además 
establecer las condiciones higiénicas sanitarias y de infraestructura mínimas que deben cumplir los 
restaurantes y Servicios afines. 
 Concientizar al personal involucrado en este servicio sobre la importancia de la aplicación del 
análisis de riesgos, identificación y control de puntos críticos. 
III. ALCANCE 
El siguiente plan HACCP se aplica a  los platos pollo a la brasa (pollo a la brasa, papas fritas y 
ensalada)  y salchipapas (Porción de papas, salchicha). 
El plan abarca las siguientes etapas del proceso: recepción, pesado de materia prima, preparación de 
alimentos, cocción de alimentos y servido 
IV. FORMACIÓN Y FUNCIONES DEL EQUIPO HACCP 
El equipo HACCP está formado por el personal que se encuentra directamente involucrado en la 
elaboración de los alimentos, así como personal que labora en el área administrativa de la pollería. 
Los integrantes del equipo HACCP se reunirán periódicamente durante las etapas de elaboración, 
implementación y validación del plan. Así mismo comprobarán sus eficacias mediantes auditorias 
programadas, las mismas que permitirán realizar propuestas de mejora. 
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 4.1.  ORGANIGRAMA DEL EQUIPO HACCP 










MIENBROS DEL EQUIPO HACCP 
4.2.   Jefe del Equipo HACCP (Gerente General) 
Es el encargado de: aprobar, difundir y dirigir la política del establecimiento en materia de 
inocuidad. Asimismo se asegurará de brindar los recursos necesarios para la elaboración, 
implementación y mejora continua del plan. 
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Jefe de Equipo HACCP 
 
   Coordinador del  HACCP 
 
Especialista de Proceso y  
producción 
 
Miembros del Equipo HACCP 
 - Coordinar permanentemente con la alta dirección para asegurar que los requerimientos 
necesarios para la implantación y aplicación del Plan HACCP se encuentren disponibles en 
todas las áreas de la organización (Capacitación, mantenimiento preventivo, BPM, etc.) 
- Promover permanente el cumplimiento y mejora continua del Plan HACCP.  Convocar 
periódicamente las reuniones del equipo HACCP. 
- Dirigir, coordinar y supervisar la implantación y mantenimiento del Plan HACCP en toda la 
organización.  
-  Mantener informada a la alta dirección de la organización, implementación y desempeño 
del Plan HACCP. 
4.3.  Coordinador de HACCP   (Administrador) 
Se encargará de la dirección del equipo HACCP  asumiendo su jefatura. Verificará el éxito  de la 
aplicación del plan, inspeccionando los puntos críticos de control y revisando diariamente los 
registros, supervisando el cumplimiento del Manual de Buenas Prácticas de Manufactura. Además 
supervisará el control de los PCCs, ejecutando las acciones correctivas. 
Se encargará de la revisión constante del plan, manteniendo informada a la gerencia sobre los 
avances del mismo. 
Además se encargará de la revisión constante del plan, manteniendo informada a la gerencia sobre 
los avances del mismo. 
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 Mantener disponible los documentos HACCP en área. 
Además se encargará  de elaborar y coordinar la ejecución de los programas de capacitación  del 
personal. La firma del gerente general validará los registros del plan. 
4.4.  Especialista de proceso y Producción (Jefe de Cocina) 
Es la persona responsable del cumplimiento de las  etapas del proceso productivo. Además 
informará las modificaciones que existieran en el proceso al jefe del equipo HACCP. 
También se encargará de: la revisión del plan junto al administrador. 
- Realizar y/o coordinar la ejecución de la capacitación y concientización del personal en el 
área de producción. 
- Dirigir y supervisar la implantación y mantenimiento en el Plan HACCP en el área de 
producción.  
-  Dirigir la producción y cualquier nuevo proceso y procedimiento que se implemente en la 
planta. 
-  Participar en las reuniones del equipo HACCP. 
- Verificar el control de los puntos críticos identificados en el proceso productivo.  
- Proponer y/o decidir las acciones correctivas en el área de producción.  
-  Revisar los registros empleados en el área de Producción (Procedimientos, instructivos, 
etc). 
- Asimismo controlará que, durante el proceso productivo, se utilicen de manera adecuada los 
registros del plan. 
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 V. PRINCIPIOS DEL SISTEMA HACCP 
El sistema  HACCP  se basa en siete principios y estos son: 
 Principio 1: Análisis de peligros y descripción de medidas preventivas. 
 Principio 2: Identificación de puntos críticos de control 
 Principio 3: Establecimiento de límites críticos para las medidas preventivas asociadas con 
cada  punto crítico de control. 
 Principio 4: Establecimiento de los criterios de Vigilancia para los puntos Críticos de 
Control. 
 Principio 5: Establecimiento de acciones correctivas a realizar cuando se detecte  una 
desviación fuera del límite crítico. 
 Principio 6: Establecimiento de registros adecuados que documenten el sistema. 
 Principio 7: Establecimiento de procedimientos de verificación del sistema HACCP. 
 
VI. DEFINICIONES ASOCIADAS AL SISTEMA HACCP 
Las definiciones aplicables al presente plan HACCP son las establecidas  por el programa conjunto 
FAO/OMS sobre Normativas Alimentarias – Comisión de Codex Alimentarius (2003). Estas son: 
 Análisis de peligros: Proceso de recopilación y evaluación de información sobre los 
peligros y las condiciones que los originan para decidir cuáles son importantes con la 
inocuidad de los alimentos y, por tanto, planteados en el plan del sistema HACCP. 
 Control: condición obtenida por cumplimiento de los procedimientos y de los criterios 
marcados. 
 Controlar: Adoptar todas las medidas necesarias para asegurar y mantener el 
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 Desviación: situación existente cuando un límite critico es incumplido. 
 Diagrama de flujo: Representación sistemática de la secuencia  de fases u operaciones 
llevadas a cabo en la elaboración o producción de un producto alimenticio. 
  Fase: Cualquier punto, procedimiento, operación o etapa de la cadena alimentaria, 
incluidas las materias primas, desde la producción primaria hasta el consumo final. 
 Límite crítico: Criterio que diferencia la aceptabilidad o inaceptabilidad del proceso en una 
determinada fase. 
 Medida correctiva: Acción que hay que adoptar cuando los resultados de la vigilancia en 
los PCC indican pérdida en el control del proceso. 
 Medida de control: Cualquier medida y actividad que puede realizarse para prevenir o 
eliminar un peligro para la inocuidad de los alimentos o para reducirlo a un nivel aceptable. 
 Peligro: Agente biológico, químico o físico presente en el alimento, o bien la condición en 
que éste se halla, que puede causar un efecto adverso para la salud. 
 Plan de HACCP: Documentos preparado de conformidad con los principios del Sistema de 
HACCP, de tal forma que su cumplimiento asegura el control de los peligros que resultan 
significativos para la inocuidad de los alimentos en el segmento de la cadena alimentaria 
considerado. 
 Punto crítico de control (PCC): Fase en la que puede aplicarse un control y que es 
esencial para prevenir o eliminar un peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos o  
para reducirlo a un nivel aceptable. 
 Validación: constatación de que los elementos del plan de HACCP son efectivos. 
 Verificación: aplicación de métodos, procedimientos, ensayos y otras evaluaciones, 
además de la vigilancia, para constatar el cumplimiento del plan de HACCP. 
 Vigilar: llevar a cabo una secuencia planificada de observaciones o mediciones de los  




  PLAN HACCP PARA EL 
POLLO A LA BRASA Y 
SALCHIPAPAS 
            “EL GOURMET” 
Código:  PG - 001 
Versión: 01 
Fecha: Abril 2015 
Página: 10 de 79 
 VII. DESCRIPCIÓN DE LOS PRODUCTOS 
El pollo a la Brasa: Consta de una porción de pollo cocinado al carbón, una porción de papas fritas 
y una porción de ensaladas. 
Salchipapas: Consta de una porción de papas fritas, una porción de salchichas. 
La materia Prima es recepcionada, seleccionada y pesada, luego pasa por los procesos de lavado, 
desinfectado, sazonado, cocción y finalmente servido al cliente. Las características de los productos 
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 CARACTERISTICA  DESCRIPCIÓN DEL PRODUCTO 




DESCRIPCIÓN FISICA Pollo condimentado cocinado a las brasas  de carbón, consta de 





Ensalada de verduras frescas (lechuga, tomate, vainitas, 








Alimentos elaborados sin tratamiento térmico 







Alimentos preparados con tratamiento térmico  




  PLAN HACCP PARA EL 
POLLO A LA BRASA Y 
SALCHIPAPAS 
            “EL GOURMET” 
Código:  PG – 001 
Versión: 01 
Fecha: Abril 2015 





< 3 ------- 
Ausencia/25 g. ------- 




 Un pollo o dos carcasas de pollo de aproximadamente 
750gr. c/u, un porción de papas fritas de 900 gr. Y 300 
gr. De ensalada de verduras frescas. 
 Medio pollo o una carcasa de pollo de aproximadamente 
750 gr, una Proción de papas fritas de 450 gr.y 150 gr. 
De  ensalada de verduras frescas. 
 Cuarto de pollo o  mitad de una carcasa de pollo de 375 
gr. Aproximadamente, una porción de 200 gr. de papas  
fritas y 80 gr. De ensalada de verduras frescas. 
 Servicio de Reparto a domicilio: la misma presentación, 
en empaques de poliestireno. 
VIDA UTIL ESPERADA 5 horas a temperatura Ambiente 
CONSUMIDORES Público en general 
Fuente: Elaboración propia 
RM – 591 – 2008/ MINSA: Norma Sanitaria que establece los criterios microbiológicos de calidad 
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CARACTERISTICA  DESCRIPCIÓN DEL PRODUCTO 













Alimentos preparados con tratamiento térmico 





< 3 ------- 
Ausencia/25 g. ------- 




 Una porción de 400 gr. de papas fritas, Una porción de 
120 gr de salchichas fritas. 
  Servicio para llevar: la misma presentación, en 
empaques de poli-estireno. 
 
VIDA UTIL ESPERADA 5 horas a temperatura Ambiente 
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VIII. PROCESO DE ELABORACIÓN Y DESCRIPCIÓN DE ETAPAS 
Las etapas del proceso de elaboración involucran desde  la recepción y pesado de materia prima 
hasta el servido. 
El diagrama de flujo del proceso de elaboración de pollo a la brasa y salchipapas se muestran en 
la Figura N° 1 Y N°2. 
FIGURA N° 1: ELABORACIÓN DE POLLO A LA BRASA 
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La descripción de cada una de las etapas se muestra a continuación: 
8.1.  POLLO 
8.1.1. Recepción  
El personal de la pollería realiza  la recepción  de los pollos eviscerados que llegan cada mañana en 
jabas de plástico. 
El pollo recepcionado es de 1.70 kg (lavado, sin menudencia). 
                                      
8.1.2. Lavado 
Se procede  a lavar  los pollos con la finalidad de eliminar restos de sangre y contaminantes que 
puedan afectar al producto. 
8.1.3. Almacenado 
El pollo comprado es colocado en cámaras de refrigeración de aproximadamente 4ºC, en una zona 
de almacén  adecuada. 
8.1.4. Sazonado - Macerado 
El pollo es sazonado con  condimentos preparados por la propia pollería, elaborado a base sal, 
pimienta, ajo, comino, ajino moto,  chicha, orégano,  sillao, vinagre venturo tinto. Los pollos son  
macerados  por un tiempo de 2 horas a 5°C antes del horneado. 
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8.1.5. Cocción – Horneado 
Luego se procede a colocar los pollos sazonados en las varillas del horno caliente para proceder con 
la cocción del mismo. La cocción se lleva a cabo  por el calor emitido por las brasas del carbón, este  
Proceso se realiza aproximadamente por 1 hora, dependiendo del tamaño y el calor que se le aplique 
al horno Al momento de sacar el pollo del horno se debe ver que este bien dorado para que tenga 
una buena apariencia del consumidor. 
8.1.6. Trozado 
Una vez cocido el pollo entero se procede a cortarlos (con tijeras especiales) en cuatro partes o 
según el pedido del cliente. 
8.1.7. Servido 
El despacho y servido del pollo es inmediato a su cocción, asimismo el consumo es por los clientes 
y público en general que asista a las instalaciones  de la pollería, también es atendido al público 
para llevar y consumirlo en su casa, y también es atendido  por el servicio  delivery, de acuerdo al 
gusto del cliente. 
 
8.2.  PAPAS 
  
8.2.1. Recepción  
La papa es comprada semanalmente en sacos de tiendas mayoristas confiables que nos brinda una 
materia prima de buena calidad y sin peligro microbiológico. 
8.2.2. Selección y Clasificación 
La papa recepcionada es seleccionada y clasificada según su apariencia física, seleccionando la de 
mejor calidad. 
 
 8.2.3. Lavado  
La materia prima (papa) es lavada en agua y sumergida durante 2 minutos para desprender las 
partículas de tierra con una escobilla. 
8.2.4. Pelado  
 Posteriormente se procede al pelado de papas con cuchillos. 
8.2.5. Lavado 
Luego se procede a lavar las papas peladas con el fin de eliminar partículas de tierra. 
8.2.6. Picado  
Con la ayuda de cuchillos  le damos la forma característica a las papas (rectangular alargadas)  que 
normalmente se despachan en las pollerías. 
8.2.7. Cocción – Freído 
Se procede a freír las papas en aceite bien caliente a una temperatura de 175°c/ 5 – 8 minutos, en 
una freidora industrial, sumergiendo por completo las papas en el aceite con el fin  de lograr una 
adecuada cocción y crocantes del producto final. 
8.2.8. Servido 
Las papas fritas son servidas en el plato del cliente junto  con la porción de pollo a la brasa. 
8.2.9. Salado 
El salado de papas se realiza por los clientes de acuerdo a su gusto. 
8.3.  SALCHICHAS 
8.3.1. Recepción 
Las salchichas son compradas semanalmente de distribuidoras de rico pollo confiables que nos 
brinda una materia prima de buena calidad y sin peligro microbiológico. 
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 8.3.2. Almacenado 
Las salchichas son almacenadas en conservadoras a una temperatura promedio de 0 ° a 5° c 
8.3.3. Pelado 
El pelado de las salchichas se realiza  una vez tomado el pedido  por los clientes. 
8.3.4. Picado 
Las salchichas son picadas en forma diagonal. 
8.3.5. Cocción – Freído 
Luego se procede a freír las salchichas en aceite bien caliente, en una sartén por un tiempo 
aproximado de 2 minutos. 
8.3.6. Servido 
Las salchichas fritas son servidas en el plato del cliente junto  con la porción de papas fritas. 
8.4.  ENSALADAS 
8.4.1. Recepción 
Cada día (mañana)  se recepcionan las verduras (vainitas, zanahoria, tomate, lechuga, betarraga) en  
bolsas de polietileno. 
8.4.2. Selección 
Todas las verduras proceden a ser seleccionadas de acuerdo a su estado físico (frescos y en perfecto 
estado), en caso de presentarse alguna verdura en mal estado, marchita o en estado de 
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 8.4.3. Lavado y desinfectado 
El lavado se realiza con la finalidad de eliminar sustancias extrañas, carga microbiana   y partículas 
de tierra que puedan contener  la superficie de las verduras. 
El lavado de lechuga, tomate, zanahoria, pepinillo, arvejas, betarraga se realiza con chorros de agua 
potable (agua corriente). Los  tomates, zanahorias,  vainitas y betarragas son lavadas con cascara.  
Las  lechugas se  deshojan y se colocan en bowls de acero inoxidable que contienen una solución de 
lejía y agua 50 ppm CLR (1ml. De lejía  al 5 % por litro de agua). Se dejan reposar por un periodo 
de 10 min. , luego se retiran y se enjuagan con agua potable y se escurren. 
8.4.4.  Picado - pelado 
Después de ser desinfectadas las verduras, los tomates  son picados en rodajas  delgadas por 
separado, la lechuga es picada en tiras finitas,  las vainitas y zanahorias son picadas  en tiras en 
forma diagonal también por separado sobre una tabla de picar de silicona 
Las betarragas son peladas una vez cocidas y son picadas en rodajas. 
Todas las verduras picadas se almacenan en bandejas de acero inoxidable  por  separado. 
8.4.5. Cocción  
Luego del lavado de betarragas se  llevan a cocción a una temperatura de 85°c durante 45 Min. 
Después del picado de zanahorias y vainitas son llevadas a cocción a una temperatura de 75°C. 
Durante 10 -15  minutos. 
8.4.6. Servido 
La ensalada de verduras (vainitas, zanahoria, betarragas, pepinillos, lechuga y tomates) es servida 




IX. IDENTIFICACIÓN DE PELIGROS  Y MEDIDAS DE CONTROL 
PREVENTIVAS DE CADA ETAPA DE ELABORACIÓN 
La  identificación y la descripción de las medidas de control preventivas para las materias primas y 
cada una de las etapas del proceso de elaboración  se muestran en los siguientes cuadros N° 2, 3, 4 y  
5 respectivamente. 
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 CUADRO N°2: ANALISIS DE PELIGROS PARA MATERIAS PRIMAS DEL PROCESO  DE ELABORACIÓN DE POLLO A LA 
BRASA Y SALCHIPAPAS (POLLO, PAPAS FRITAS, ENSALADA Y SALCHICHAS) 
MATERIA 
PRIMA 






F: Materias extrañas: plumas, pelos, coágulos de sangre. Exigir al proveedor el cumplimiento de las buenas 
prácticas de manufactura. 
Q: residuos de sustancias de uso veterinario 
 
Solicitar certificación del proveedor 
B: presencia de patógenos: salmonella sp., clostridium 
perfringens, camylobacter jejuni, Listeria monocytogenes. 
 
Solicitar certificación del proveedor que declara que el 






F: Materias extrañas: tierra, barro, piedras, pelos, etc. Exigir al proveedor el cumplimiento de las buenas 
prácticas de manufactura. 
Q: Residuos de plaguicidas, restos de antioxidantes, sales de 
potasio. 
Realizar las compras continuas de un solo proveedor, de 
lo contrario  solicitar al proveedor una declaración 
jurada de las papas donde acredite que estas se 
encuentran libre de plaguicidas y aptas para el consumo 
humano. 
B:  Presencia de patógenos  Bacillus cereus, Escherichia coli Solicitar certificación del proveedor que declara que el 
producto ha sido sometido a muestreo para la detección 
de microorganismos. 
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F: Materias Extrañas: barro, partículas de tierra, pelos Solicitar al proveedor el cumplimiento de los requisitos de 
aceptación para la compra de verduras estipulados en los 
 Cuadros 3 del procedimiento P-BPM-001: Selección y 
control de proveedores. 
 
Q: Presencia de residuos de plaguicidas, organoclorados, 
organofosforados, carbamatos, piretroides o rotenoides. 
 
Solicitar al proveedor una declaración jurada para 
verificar que esté libre de plaguicidas para las verduras, 
estipulados en cuadro n°3 del procedimiento P – BPM – 
001: Selección y control de proveedores. 
B: Presencia de patógenos: staphylococcus aureus, Escherichia 
Coli, salmonella sp., shigella, Vibrio cholera. 
Solicitar al proveedor el cumplimiento de los requisitos 
de aceptación para la compra de verduras y la 
aprobación de la inspección higiénica sanitaria realizada 
por las autoridades de salud, estipulado en cuadro n°3 
del procedimiento P – BPM – 001: Selección y control 
de proveedores. 
Exigir  el cumplimiento de las buenas prácticas agrícolas 
 
 
  PLAN HACCP PARA EL 
POLLO A LA BRASA Y 
SALCHIPAPAS 
            “EL GOURMET” 
Código:  PG – 001 
Versión: 01 
Fecha: Abril 2015 









F: Materias Extrañas: partículas de tierra, polvo, pelos. Solicitar al proveedor el cumplimiento de los 
requisitos de aceptación para la compra de verduras 
estipulados en los 
 Cuadros 3 del procedimiento P-BPM-001: 
Selección y control de proveedores. 
Q: Presencia de residuos de plaguicidas, organoclorados, 
organofosforados, carbamatos, piretroides o rotenoides 
Solicitar al proveedor una declaración jurada 
para verificar que esté libre de plaguicidas para 
las verduras, estipulados en cuadro n°3 del 
procedimiento P – BPM – 001: Selección y 
control de proveedores. 
B: Presencia de patógenos: staphylococcus aureus, Escherichia Coli, 
salmonella sp., shigella, Vibrio cholera. 
Solicitar certificación del proveedor que 
declara que el producto ha sido sometido a 





F: Materias Extrañas: partículas de tierra, barro, pelos. Solicitar al proveedor el cumplimiento de los 
requisitos de aceptación para la compra de verduras 
estipulados en los 
 Cuadros 3 del procedimiento P-BPM-001: 
Selección y control de proveedores. 
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Q:  Presencia de residuos de plaguicidas, organoclorados, 
organofosforados, carbamatos, piretroides o rotenoides 
Solicitar al proveedor una declaración jurada 
para verificar que esté libre de plaguicidas para 
las verduras, estipulados en cuadro n°3 del 
procedimiento P – BPM – 001: Selección y 
control de proveedores. 
B: Presencia de patógenos: Aerobios mesofilos,  Escherichia Coli, 
salmonella sp., listeria Monocytogenes. 
Solicitar al proveedor el cumplimiento de los 
requisitos de aceptación para la compra de 
verduras y la aprobación de la inspección 
higiénica sanitaria realizada por las 
autoridades de salud, estipulado en cuadro n°3 
del procedimiento P – BPM – 001: Selección y 
control de proveedores. 
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F: Materias Extrañas: partículas de tierra, polvo, 
pelos 
Exigir al proveedor el cumplimiento de las buenas 
prácticas de manufactura. 
 
Q: Presencia de residuos de plaguicidas, 
organoclorados, organofosforados, carbamatos, 
piretroides o rotenoides. 
Solicitar al proveedor una declaración jurada para 
verificar que esté libre de plaguicidas para las 
verduras, estipulados en cuadro n°3 del 
procedimiento P – BPM – 001: Selección y control 
de proveedores. 
B: Presencia de patógenos: Aerobios mesofilos,  
Escherichia Coli, salmonella sp., listeria 
Monocytogenes. 
Solicitar al proveedor el cumplimiento de los 
requisitos de aceptación para la compra de verduras 
y la aprobación de la inspección higiénica sanitaria 
realizada por las autoridades de salud, estipulado en 
cuadro n°3 del procedimiento P – BPM – 001: 
Selección y control de proveedores. 
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Q:  Presencia de residuos de plaguicidas, organoclorados, 
organofosforados, carbamatos, piretroides o rotenoides 
Solicitar al proveedor una declaración jurada para 
verificar que esté libre de plaguicidas para las verduras, 
estipulados en cuadro n°3 del procedimiento P – BPM – 
001: Selección y control de proveedores. 
B: Presencia de patógenos: Aerobios mesofilos,  Escherichia Coli, 
salmonella sp., listeria Monocytogenes. 
Solicitar al proveedor el cumplimiento de los requisitos 
de aceptación para la compra de verduras y la aprobación 
de la inspección higiénica sanitaria realizada por las 
autoridades de salud, estipulado en cuadro n°3 del 
procedimiento P – BPM – 001: Selección y control de 
proveedores. 





F: Envases deteriorados, rotos, manchas en la superficie de la salchicha, 
astillas de hueso, pelos del animal 
Exigir al proveedor el cumplimiento de las buenas 
prácticas de manufactura. 
Q: Presencia de  exceso de aditivos: nitritos, nitratos, poli fosfatos, sales 
de cura 
Solicitar certificación del proveedor 
B: Presencia de patógenos: Aerobios meso filos, Escherichia Coli, 
Staphylococcus aureus, Clostridium Perfringens, salmonella sp., Listeria 
Monocytogenes  
Solicitar certificación del proveedor que declara que el 
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CUADRO N° 3: EVALUACIÓN DE TODOS LOS POSIBLES PELIGROS DE CADA ETAPA DE PROCESO DEL POLLO A LA 
BRASA 








Físico Golpes al momento 




    




        --- 
  




   --- 
 
   ------ 
 
  ------ 
 
     ---------- 
 
           -------------- 
 
Biológico Contaminación de 
microorganismos 
como mohos y 


















Limpieza de las zonas de 
recepción de materia prima 
 






   --- 
 
   ------ 
 
  ------ 
 
     ---------- 
 
           -------------- 
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Físico      Ninguno    --   -----    ------   -------            --------- 
Químico      Ninguno    ---   -----   ------  -------  
Biológico Contaminación por 
microorganismos mesó filos. 
 
Medio  
   
   M 
 
   Si 
 
Enfermedad 
Control de temperaturas 
solamente almacenar frutas y 
vegetales. 
SAZONADO Físico Golpes  por mala 
manipulación al adherir  la 




  B 
 
   No 
 
     
     ------ 
 
        
         ------------ 
Químico Ninguno  -----    ------     ------     --------           ------------ 
Biológico  Ninguno  ------    ------    --------     --------            ------------ 
HORNEADO Físico Quemaduras por exceso de 




   B 
 
    No 
 
     -------- 
 
           ------------ 
Químico Ninguno    -----    ------    ------     -------           ------------ 
Biológico 
 
Sobrevivencia de patógenos: 
salmonella sp.,clostridium 
perfringens, camylobacter 
jejuni, listeria  
monocytogenes. 
   
Medio 
 
    M 
    
     Sí 
    
Enfermedad  
   
Control de tiempo y 












Contaminación por parte 
del mantenimiento de  
tijeras, partículas extrañas 
(cabellos, artículos 















Cumplimiento de las buenas prácticas 
de manufactura por parte del personal 
operativo. 





por parte del personal que 









    ----- 
 










manipulación al despacho 
(servir, o separar las 
presas), Presencia de 







  No  
  
 
     ------- 
Químico Ninguno    -    -     -      ---                    ----- 
Biológico  Contaminación cruzada 
por parte del manipulador 











   No 
 
 
    ---- 
 
 
                    ----- 
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 CUADRO N° 4: EVALUACIÓN DE TODOS LOS POSIBLES PELIGROS DE CADA ETAPA DE PROCESO DE LAS PAPAS FRITAS 





Físico Golpes al momento de 





    B   
 
 No  
 
     --- 
 
          ----- 
Químico  Agroquímicos, 
pesticidas, etc. 
Medio     B   No  
   --- 
 














    M 
 
 





Limpieza  de las zonas de 





Físico Contaminación del 
producto con otros 








      ----- 
 
         -------- 
Químico Ninguno     ----     ----     ------     -----         ---------- 
Biológico Contaminación cruzada 
por microorganismos 
patógenos, coliformes 




   A 
 
  Sí 
 
Enfermedad 
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Físico Ninguno         ---      ---     ---       ---                   --- 









     ---- 
 
                  ---- 



























Físico Contaminación por 
partículas extrañas 
(cabellos, artículos 














      ---- 
 
 
             ------- 
Químico Ninguno     --   --   --      ----               ----- 
Biológico Contaminación cruzada 
por parte del 
manipulador y los 











  No 
 
 
     ---- 
 
 
             ------- 
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Fritura Físico Quemaduras por 




   
    M 
 
  Sí 
 
Enfermedades 
Cumplir con las actividades 
establecidas en el procedimiento P-
BPM – 004: Cocción de alimentos 












Verificar el tiempo de cocción de las 
papas 175° c / 5 – 8 minutos. 











  A 
 
 







Monitoreo de tiempo y temperaturas 
 





Físico Contaminación por 
manipulación, 
cabellos, insectos, etc.  







  No  
 
       ----- 
Cumplir con las actividades 
establecidas en el procedimiento 
P – BPM- 005 servido de 
alimentos 
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 CUADRO N° 5: EVALUACIÓN DE TODOS LOS POSIBLES PELIGROS DE CADA ETAPA DE PROCESO DE LA ENSALADA DEL 
POLLO A LA BRASA 








Físico  Materias extrañas: 





   B 
 
    No 
 
      ---- 
 
            ----- 





































Coli, salmonella sp., 
shigella, Vibrio 


















Limpieza de las zonas de 
recepción de materia prima 
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Contaminación de la 
materias primas con 










Cumplir con el procedimiento P – 
BPM – 007: Verificación de 
higiene y control de salud de los 
manipuladores. Cumplir con las 
actividades establecidas en el 
procedimiento P – BPM – 006: 
Capacitación del personal en 
técnicas de higiene. 
                 


























Cumplir con el procedimiento P- 
BPM – 007: Verificación de 
higiene y control de salud de los 
manipuladores. Cumplir con las 
actividades establecidas en el 
procedimiento P-BPM-006: 
Capacitación del personal en 
técnicas de higiene. 
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     ---- 
 


























Monitoreo de la concentración del 
desinfectante. 
Controlar los niveles de cloro en 
agua de desinfección según se 
indica en el procedimiento P-BPM-
003: Preparación de materias 
primas. 
Controlar el tiempo de inmersión 
en el agua de desinfección según se 
indica en el procedimiento BPM – 
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Físico Contaminación por 
partículas extrañas 
(cabellos, artículos 














      ---- 
 
 
        ------- 





por parte del 
manipulador y los 











  No 
 
 
      ---- 
Cumplir con las actividades 
establecidas en el procedimiento 
P – BPM- 003: Preparación de 
materias. 
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Físico Contaminación por 
manipulación, 
cabellos, insectos, etc.  







  No  
 
       ----- 
Cumplir con las actividades 
establecidas en el procedimiento 
P – BPM- 005 servido de 
alimentos 
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 CUADRO N° 6: EVALUACIÓN DE TODOS LOS POSIBLES PELIGROS DE CADA ETAPA DE PROCESO DE LAS SALCHICHAS 
PARA LAS SALCHIPAPAS 















manchas en la 
superficie de la 
salchicha. Materias 
Extrañas astillas de 













      ---- 
 
Cumplir con las actividades 
establecidas en los 
procedimientos P – BPM – 002: 
Recepción y control de materias 
primas y alimentos procesados 
 
Químico  Residuos químicos 










       ----- 
 
              ------ 
 
Biológico Contaminación de 
microorganismos 
como mohos y 














        
Enfermedades 
Cumplir con las actividades 
establecidas en los 
procedimientos P – BPM – 002: 
Recepción y control de materias 
primas y alimentos procesados y 
cumplir con el procedimiento P- 
BPM- 007: Ver. De hig. y 
control de salud manipuladores 
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       ----- 
Cumplir con el procedimiento 
P- BPM- 007: Verificación de 
Higiene y control de salud de 
los manipuladores 
              
 
Químico Ninguno    ----      ----      -----      ----               -------- 
Biológico Contaminación de 
microorganismos: S. 












        
Enfermedades 
Cumplir con las actividades 
establecidas en los 
procedimientos P – BPM – 
002: Recepción y control de 
materias primas y alimentos 
procesados y cumplir con el 
procedimiento P- BPM- 007: 
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      ---- 
Cumplir con las actividades 
establecidas en el 
procedimiento P – BPM- 003: 
Preparación de materias. 
 
Químico Ninguno    ---      ----    -----      -----             ---------- 
Biológico Contaminación  de 
microorganismos: 













Uso de guantes, mascarilla y 
malla para el pelo, según se 
indica en el procedimiento P. 
BPM – 007: Verificación de 
hig. Y control de salud de los 
manipuladores. Cumplir con lo 
establecido en el instructivo I- 
BPM -003: Limpieza y 
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 ETAPA Peligro  Riesgo Severidad Significancia  Justificación Medidas Preventivas 
FREIDO Físico Quemaduras por exceso 
de tiempo o temperatura 
 
Medio 
   
    M 
 
  Sí 
 
Enfermedades 
Cumplir con las actividades 
establecidas en el 
procedimiento P-BPM – 004: 
Cocción de alimentos 
Químico Presencia de compuestos 





    M 
    
Sí 
    
   Intoxicación  
por peróxidos 
Cumplir con las actividades 
establecidas en el 
procedimiento P-BPM – 004: 












  A 
 
 












Físico Contaminación por 
manipulación al despacho 
(servir). Presencia de 







  No  
 
       ----- 
Cumplir con las actividades 
establecidas en el 
procedimiento P – BPM- 005 
servido de alimentos 
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X. DETERMINACIÓN DE PUNTOS CRITICOS DE CONTROL 
Los puntos críticos de control de las materias primas y de las etapas del proceso de elaboración del 
pollo a la brasa y salchipapas fueron determinados haciendo el uso de los árboles de decisión 
HACCP. Los resultados obtenidos se presentan en los siguientes cuadros.
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 CUADRO N° 7 IDENTIFICACIÓN DE PUNTOS CRÍTICOS DE CONTROL EN MATERIAS PRIMAS DEL PROCESO DE 
ELABORACION DEL POLLO A LA BRASA Y SALCHIPAPAS 
MATERIA 
PRIMA 
PELIGROS PREGUNTAS     
PCC? 
JUSTIFICACION 
 P1 P2 P3 
POLLO F Materias extrañas: 










En la pregunta 2 se respondió que sí, debido a que en 
la etapa de lavado se eliminará este peligro, aparte  de 
ello existen procedimiento para la preparación de 
alimentos. 
Q Residuos de sustancias 
de uso veterinario. 
 Si   No       -   SI No se eliminara este peligro en otra etapa del proceso. 
B Presencia de patógenos: 












  No 
 
 
  No 
 En la pregunta 2 se respondió que sí, debido a que en 
la etapa de cocción se eliminara este peligro, no 
contaminaran instalaciones u otros productos, porque 
existen instructivos de limpieza y desinfección de 





F Materias extrañas: tierra, 










En las preguntas 1 y 2 se respondió que si debido a que 
en la etapa de lavado se eliminara este peligro, aparte 
de ello existen procedimientos para  la preparación de 
los alimentos.  
Q Residuos de plaguicidas, 
restos de antioxidantes a 














No se eliminara este peligro en otra etapa del proceso 
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En las preguntas 1 y 2 se respondió que si debido a que 
en la etapa de cocción se eliminara este peligro además 





PELIGROS PREGUNTAS     
PCC? 
JUSTIFICACION 







F Materias extrañas: 
partículas de tierra, 










En la pregunta 1 y 2 se respondió que si debido a que 
en la etapa de lavado y desinfección se eliminara este 
peligro, no contaminaran instalaciones u otros 
productos, porque existen instructivos de limpieza y 
desinfección de equipos, infraestructura, utensilios y 
recipientes. 



















La presencia de residuos químicos no se eliminará este 
peligro en otra etapa del proceso. 
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En la pregunta 1 y 2 se respondió que si debido a que 
en la etapa de lavado y desinfección se eliminara este 
peligro, no contaminaran instalaciones u otros 
productos, porque existen instructivos de limpieza y 
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PELIGROS PREGUNTAS     
PCC? 
JUSTIFICACION 








F Materias extrañas: 
partículas de tierra, 










En la pregunta 2 se respondió que sí existe PCC debido 
a que en la etapa de lavado y desinfección se eliminará 
este peligro, no contaminaran instalaciones u otros 
productos porque existen instructivos de limpieza y 
desinfección de equipos, infraestructura, utensilios y 
recipientes. 



















No  se eliminara este peligro en otra etapa del proceso 


















En la pregunta 2 se respondió que sí existe PCC debido 
a que en la etapa de lavado y desinfección se eliminará 
este peligro, no contaminaran instalaciones u otros 
productos, porque existen instructivos de limpieza y 
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PELIGROS PREGUNTAS     
PCC? 
 









F Materias Extrañas: 










En la pregunta 2 se respondió que sí existe PCC debido 
a que en la etapa de lavado y desinfección se eliminará 
este peligro, no contaminaran instalaciones u otros 
productos porque existen instructivos de limpieza y 
desinfección de equipos, infraestructura, utensilios y 
recipientes. 





















No  se eliminara este peligro en otra etapa del proceso 



















En la pregunta 2 se respondió que sí existe PCC debido 
a que en la etapa de lavado y desinfección se eliminará 
este peligro, no contaminaran instalaciones u otros 
productos, porque existen instructivos de limpieza y 
desinfección de equipos, infraestructura, utensilios y 
recipientes. 
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MATERIA 
PRIMA 
PELIGROS PREGUNTAS     
PCC? 
JUSTIFICACION 









F F: Materias 
Extrañas: partículas 










En la pregunta 2 se respondió que sí existe PCC debido 
a que en la etapa de lavado y desinfección se eliminará 
este peligro, no contaminaran instalaciones u otros 
productos porque existen instructivos de limpieza y 
desinfección de equipos, infraestructura, utensilios y 
recipientes. 






















No  se eliminara este peligro en otra etapa del proceso 


















En la pregunta 2 se respondió que sí existe PCC debido 
a que en la etapa de lavado y desinfección se eliminará 
este peligro, no contaminaran instalaciones u otros 
productos, porque existen instructivos de limpieza y 





PELIGROS PREGUNTAS     
PCC? 
JUSTIFICACION 
 P1 P2 P3 
 
ZANAHORIA 
F Materias Extrañas: 










En la pregunta 2 se respondió que sí existe PCC debido 
a que en la etapa de lavado y desinfección se eliminará 
este peligro, no contaminaran instalaciones u otros 
productos porque existen instructivos de limpieza y 
desinfección de equipos, infraestructura, utensilios y 
recipientes. 






















No  se eliminara este peligro en otra etapa del proceso 



















En la pregunta 2 se respondió que sí existe PCC debido 
a que en la etapa de lavado y desinfección se eliminará 
este peligro, no contaminaran instalaciones u otros 
productos, porque existen instructivos de limpieza y 
desinfección de equipos, infraestructura, utensilios y 
recipientes. 
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 MATERIA 
PRIMA 
PELIGROS PREGUNTAS     
PCC? 
JUSTIFICACION 





manchas en la 
superficie de la 








     - 
 
  No  
No se considera PCC porque se eliminara este peligro 
en otra etapa del proceso. 
Q Presencia de exceso 
de aditivos: nitritos, 
nitratos, poli 








     - 
 
  Si  
Se considera PCC porque no se eliminara este peligro 
en otra etapa del proceso. 


























En la pregunta 2 se respondió que sí, debido a que en la 
etapa de cocción se eliminara este peligro, no 
contaminaran instalaciones u otros productos, porque 
existen instructivos de limpieza y desinfección de 
equipos, infraestructura, utensilios y recipientes. 
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 CUADRO N° 8: IDENTIFICACIÓN DE PUNTOS CRITICOS DE CONTROL EN LAS ETAPAS DE PROCESO DE ELABORACIÓN 
DEL POLLO A LA BRASA (POLLO) 
 
   ETAPAS 
 
     PELIGROS 
                      PREGUNTAS    
 PCC? 
             






F Materias extrañas: 














En la pregunta n° 5 se respondió que sí 
porque durante la etapa de lavado y 
desinfección se eliminará este peligro. 















En la pregunta n° 5 se respondió que sí 
porque durante la etapa de lavado y 
desinfección se eliminará este peligro. 
LAVADO F Materias extrañas: 
pelos, plumas, 








  -- 
 
  -- 
 
   NO  
Según el árbol de decisiones, es un punto 
crítico porque esta etapa está diseñada 
específicamente para eliminar o reducir el 
peligro, pero dicho peligro no va a causar 
un daño considerable al consumidor, por lo 
tanto no se considera un PCC. 
SAZONADO F Materias extrañas: 
pelos, polvo 
SI  SI NO SI SI NO En la pregunta n° 5 se respondió que si 
porque durante la etapa de lavado y 
desinfección se eliminará este peligro. 
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   ETAPAS 
 
     PELIGROS 
                      PREGUNTAS    
 PCC? 
             
                 JUSTIFICACIÓN   P1   P2   P3   P4   P5 
HORNEADO F Materias extrañas: 
pelos, pabilo.  
SI SI NO SI SI NO Se respondió a la pregunta 5 porque durante el 
servido se eliminara este peligro. 











  -- 
 
  -- 
 
  -- 
En este punto es necesario modificar el proceso 
a fin de determinar controles y medidas 
preventivas. 


























Se respondió  a la pregunta 3  porque esta etapa 
está diseñada para eliminar el peligro 















Se respondió a la pregunta 5 porque durante el 
servido se eliminara este peligro. 
SERVIDO EN 
MESA 
F Materias extrañas: 
pelos, polvo, uñas, 
insectos. 
 SI SI NO NO  -- NO En la pregunta 4 se respondió que no debido a 
que el tiempo de servido y consumo será 
mínimo. 
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 CUADRO N° 9: IDENTIFICACIÓN DE PUNTOS CRITICOS DE CONTROL EN LAS ETAPAS DE PROCESO DE ELABORACIÓN 
DE LAS PAPAS FRITAS DEL POLLO A LA BRASA Y SALCHIPAPAS 
 
 
   ETAPAS 
 
     PELIGROS 
                      PREGUNTAS    
 PCC? 
             




























En la pregunta 5 se respondió  que sí porque 



























En la pregunta 5 se respondió  que sí porque 
durante la cocción se eliminará este peligro 



































Según la evaluación del árbol de decisiones,  es 
punto crítico porque esta etapa está  diseñada 
específicamente para eliminar o reducir el 
peligro, ya que dicho peligro no va a causar un 
daño considerable al consumidor, por lo tanto no 
se considera como un PCC. 
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   ETAPAS 
 
     PELIGROS 
                      PREGUNTAS    
 PCC? 
             





 Restos de 
antioxidantes a 
































En la pregunta 5 se respondió  que sí porque 






















En la pregunta 5 se respondió  que sí porque 

























En la pregunta 5 se respondió  que sí porque 

































. En la pregunta 5 se respondió  que sí porque 
durante el lavado se eliminará este peligro 
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   ETAPAS 
 
     PELIGROS 
                      PREGUNTAS    
 PCC? 
             
























En la pregunta 5 se respondió  que sí porque 
durante el servido se eliminará este peligro 
 
Q 























Se considera punto crítico de control porque no 




































En la pregunta 4 se respondió que no debido a 
que el tiempo de servido y consumo será 
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CUADRO N° 10: IDENTIFICACIÓN DE PUNTOS CRITICOS DE CONTROL EN LAS ETAPAS DEL PROCESO DE 
ELABORACIÓN DE LA ENSALADA DEL POLLO A LA BRASA. 
 
   ETAPAS 
 
     PELIGROS 
                      PREGUNTAS    
 PCC? 
             






























En la pregunta 5 se respondió que sí porque 
durante la etapa de lavado y desinfección se 
























En la pregunta 5 se respondió que si  porque 
durante la etapa de lavado y desinfección  se 




























En la pregunta 5 se respondió que si  porque 
durante la etapa de lavado y desinfección  se 
eliminara este peligro 
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   ETAPAS 
 
     PELIGROS 
                      PREGUNTAS    
 PCC? 
             




























En la pregunta 5 se respondió que sí  porque 
durante la etapa de lavado y desinfección  se 








































Según la evaluación del árbol de decisiones, es 
punto crítico porque esta etapa está diseñada 
específicamente para eliminar o reducir el 
peligro, ya que dicho peligro no va a causar un 
daño considerable al consumidor, por lo tanto no 
se considera como un PCC. 
Q Presencia de 
residuos de cloro 
en niveles por 












  --- 
 
NO 
En la pregunta 4 se respondió que no porque el 
cumplimiento del procedimiento de desinfección 
controlara el peligro. 
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   ETAPAS 
 
     PELIGROS 
                      PREGUNTAS    
 PCC? 
             


















































Es un punto crítico porque esta etapa está 


























En la pregunta 5 se respondió que sí  porque 
durante el servido se eliminara este peligro 

























En la pregunta 4 se respondió que no debido al 
tiempo que recurrirá entre el picado, el servicio 
y el consumo de la ensalada será mínimo 
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   ETAPAS 
 
     PELIGROS 
                      PREGUNTAS    
 PCC? 
             



















En la pregunta 4 se respondió que no debido a 
que el  tiempo de exposición, servido y consumo 
que tendrá la ensalada será mínimo 
 
CUADRO N° 11: IDENTIFICACIÓN DE PUNTOS CRITICOS DE CONTROL EN LAS ETAPAS DEL PROCESO DE 
ELABORACIÓN DE LAS SALCHICHAS PARA LAS SALCHIPAPAS. 
 
   ETAPAS 
 
     PELIGROS 
                      PREGUNTAS    
 PCC? 
             






 F Manchas en la 
superficie de la 
salchicha. 
Materias Extrañas 

























En la pregunta 5 se respondió que sí Porque 
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   ETAPAS 
 
     PELIGROS 
                      PREGUNTAS    
 PCC? 
             











como mohos y 


























En la pregunta 5 se respondió  que sí Porque 
durante la etapa de  selección y cocción 



































En la pregunta 5 se respondió que sí Porque 



















En la pregunta 5 se respondió que sí Porque 
























   -- 
 
 
  NO 
 
En la pregunta 4 se respondió que no  debido a 
que el tiempo que transcurrirá entre el picado 
freído y servido de las salchichas será minimo 
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   ETAPAS 
 
     PELIGROS 
                      PREGUNTAS    
 PCC? 
             







las salchichas por 


















   -- 
 
 
  NO 
En la pregunta 4 se respondió que no  debido a 
que el tiempo que transcurrirá freído y servido 


























   -- 
 
 
  NO 
En la pregunta 4 se respondió que no debido a 
que el tiempo de servido y consumo de las 
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  Todos los puntos críticos de control determinados se pueden ver en el siguiente cuadro N ° 12 





CONTROL Punto Crítico de Control 
Pollo 1 
Q: residuos de uso veterinario 
Papas 2 Q:  Residuos de plaguicidas 
Tomate 3 
Q: presencia de residuos de plaguicidas 
organoclorados, organofosforados, carbamatos, 
piretroides y rotenoides. 
Lechuga 4 
Q: presencia de residuos de plaguicidas 
organoclorados, organofosforados, carbamatos, 
piretroides y rotenoides 
Vainitas 5 
Q: presencia de residuos de plaguicidas 
organoclorados, organofosforados, carbamatos, 
piretroides y rotenoides 
Betarraga 6 
Q: presencia de residuos de plaguicidas 
organoclorados, organofosforados, carbamatos, 
piretroides y rotenoides 
Zanahoria 7 
Q: presencia de residuos de plaguicidas 
organoclorados, organofosforados, carbamatos, 
piretroides y rotenoides 
Salchichas 8 Q: exceso de aditivos: nitritos, nitratos, poli 
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PROCESO/ 
ELABORACIÓN N° PCC Punto Crítico de Control 
Pollo  (Cocción) 9 
B: Sobrevivencia de patógenos: salmonella sp., 
Clostridium perfringens, camylobacter jejuni, 
listeria Monocytogenes 
Papas (Cocción) 10 Q: Formación de acroleína 
Ensaladas (Lavado y 
desinfectado) 
11 
B: Sobrevivencia de bacterias patógenas: 
staphylococcus aureus, Escherichia Coli, 
salmonella sp,.shigella, Vibrio cholerae, Listeria 
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XI. ESTABLECIMIENTO DE LOS LIMITES DE CONTROL Y LA TABLA DE 
CONTROL DEL HACCP 
       (Límites de control, sistema de vigilancia medidas correctivas para los PCC) 
Después de determinar los puntos críticos de control se elaboró la tabla de control del HACCP, 
donde se muestran los límites críticos, los criterios de vigilancia, las acciones correctivas y los 
registros a utilizar para cada uno de los puntos críticos. La tabla de control de HACCP para el 
pollo a la brasa y salchipapas se muestra en el cuadro N° 15 . 
XII. PROCEDIMIENTOS DE VERIFICACIÓN DEL PLAN HACCP. 
 
12.1. Procedimientos de verificación de la implementación del plan HACCP 
 Objetivo:  
Establecer los procedimientos adecuados con el fin de asegurar la correcta implementación del plan 
HACCP y la efectividad de los procedimientos establecidos. 
 Alcance: 
Todo el personal de la empresa que hayan recibido capacitación en higiene en la industria 
Alimentaria – Sistema HACCP. 
 Procedimientos para la Verificación 
 
- Revisión del Plan HACCP 
El equipo HACCP revisara el plan mensualmente, y cada vez que exista algún cambio en cualquier 
etapa del proceso de elaboración. 
- Revisión  de los registros de control 
Los registros de control deberán ser revisados diariamente por el coordinador del equipo HACCP, 
evaluando los resultados de la vigilancia. Los resultados de esta evaluación podrán ser utilizados 
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 - Revisión de los limites críticos y acciones correctivas 
El jefe del equipo HACCP deberá observar diariamente los registros evaluando las acciones 
desarrolladas. 
- Inspección visual del proceso 
El coordinador del equipo HACCP deberá observar diariamente las operaciones del proceso de 
elaboración en especial las de los Puntos Críticos de Control, con el fin de verificar si se encuentran 
bajo control. 
- Auditoría Interna de la Implementación  del Plan Haccp 
Las auditorías internas deberán realizarse trimestralmente donde la empresa pollería El Gourmet, 
deberá designar un auditor o de lo contrario deberá solicitar los servicios de un auditor externo 
calificado. 
En caso de designar un auditor de la empresa el personal deberá estar especializado, para que pueda 
evaluar todas y cada una de las acciones planteadas en el presente plan HACCP. 
Los resultados obtenidos serán dados a conocer al Jefe del Equipo HACCP (Gerente General) a fin 
de realizar los ajustes necesarios. 
Para la confirmación se seguirán los siguientes pasos: 
a. Selección  de candidatos 
El jefe del equipo del plan HACCP, seleccionara al personal que haya recibido capacitación en 
higiene y seguridad Alimentaria (sistema HACCP). 
b. Entrenamiento de candidatos 
El personal seleccionado recibirá entrenamiento de curso taller de Auditorías Internas del Sistema 
HACCP, con el fin de afianzar sus conocimientos en el sistema. 
c. Evaluación del candidato 
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 12.2. Desarrollo de las Auditorías Internas 
a. Preparación de la Auditoria Interna 
La primera semana de cada se realizara una reunión para coordinar la preparación y puesta en 
marcha de las auditorias del plan HACCP, ya que de acuerdo al nivel que se encuentre la línea de 
producción se ajustara la frecuencia de auditorías.  
b. Auditoria de Escritorio de la implementación del Plan HACCP 
El auditor realizara un análisis preliminar de la descripción del plan HACCP, los registros 
originados como resultado de la vigilancia del plan. 
c. Reunión de Apertura 
El auditor se reunirá con el personal de la empresa a auditar para formalizar la auditoria. 
d. Auditoria de Campo 
El personal de auditoria llenara las listas de verificación y recogerá las evidencias a través de 
entrevistas, revisión de documentos y observaciones de las actividades y las condiciones de la 
producción involucrada. Toda observación deberá ser documentada y respaldad con evidencias 
objetivas. 
e. Reunión de Cierre 
Una vez finalizada la auditoria y la recolección de evidencias, el auditor  se reunirá con los 
representantes de la empresa: jefe del equipo HACCP (Gerente General), Coordinador de Haccp, 
para informarles el nivel en que se encuentra la  empresa y darles a conocer las observaciones 
encontradas y asegurarse de que estas han comprendido claramente los resultados de la auditoria. 
12.3. LISTA DE VERIFICACIÓN DE AUDITORIA INTERNA DEL PLAN 
HACCP 
Luego de obtener los resultados de la aplicación de la lista de verificación, se realizaran las acciones 
correctivas necesarias con el fin de levantar las no conformidades y observaciones que hubiera, se le 
dará un tiempo a la empresa de un mes para poder subsanar las no conformidades detectadas el 
cuadro de verificación del plan HACCP se encuentra en el ANEXO N° 04. 
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 Una vez terminada la auditoria interna de seguimiento, se solicitara una auditoria externa. Esta 
podría ser por una empresa certificadora de sistemas HACCP, acreditada por DIGESA, INDECOPI; 
y se concluya si somos recomendados o no para la certificación HACCP. 
XIII. REGISTROS 
Los registros generados en el plan HACCP para el pollo a la brasa y salchipapas se muestran luego 
del siguiente cuadro N° 15 
LISTADO DE DOCUMENTOS PLAN HACCP “POLLERÍA EL GOURMET” 
FORMATOS DE REGISTRO 
CODIGO TITULO 
FO – 001  Formato de inspección de recepción del pollo 
FO – 002  Formato de inspección de recepción de las papas 
FO – 003  Formato de inspección de recepción de los tomates 
FO – 004  Formato de inspección de recepción de las lechugas 
FO – 005  Formato de inspección de recepción de las vainitas 
FO – 006  Formato de inspección de recepción de las betarragas 
FO - 007  Formato de inspección de recepción de las zanahorias 
FO– 008  Formato de inspección de recepción de las salchichas 
FO - 009 Formato del procedimiento de control de lavado de materias primas 
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1 Q: residuos veterinarios Solicitar certificación del proveedor
Realizar un analisis 
sensorial  (olor) del pollo 
Revisión diaria de recepcion de 
materia prima
Llenado de formatos 
de recepcion de 
materia prima FO- 
001
Cada vez que 
llegue la materia 
prima
Personal Encargado de 
recepcionar la Materia 
Prima
Rechazar la compra Jefe de cocina







2 Q: residuos de plaguicidas
Solicitar al proveedor una declaración 
jurada de las papas estan libres de 
plaguicidas y en buenas condiciones 
para el consumo humano
 Realizar un analisis 
sensorial de olor y sabor. 
Leer el  procedimiento P - 
BPM - 001: Selección y 
Control de proveedores
Revisión de constancia en linea
uso de formato FO - 
BPM- 001 de 
evaluacion para la 
selección y control de 
proveedores
Cada vez que 
llegue la materia 
prima
Personal Encargado de 
recepcionar la Materia 
Prima
Rechazar la compra Jefe de cocina







Q: presencia de residuos de plaguicidas 
organoclorados, organofosforados, 
carbamatos, pirotrenoides y rotenoides
Solicitar al proveedor una declaración 
jurada de los tomates se encuentran 
libres de plaguicidas y en buenas 
condiciones para el consumo humano
 Realizar un analisis 
sensorial de olor y sabor. 
Leer el  procedimiento P - 
BPM - 001: Selección y 
Control de proveedores
Revision de constancia en linea
uso de formato FO - 
BPM- 001 de 
evaluacion para la 
selección y control de 
proveedores
Cada vez que 
llegue la materia 
prima
Personal encargado de 
ralizar las compras de 
Materia Prima
Rechazar la compra Jefe de cocina









Q: presencia de residuos de plaguicidas 
organoclorados, organofosforados, 
carbamatos, pirotrenoides y rotenoides
Solicitar al proveedor una declaración 
jurada de las lechugas estan libres de 
plaguicidas y en buenas condiciones 
para el consumo humano
 Realizar un analisis 
sensorial de olor y sabor. 
Leer el  procedimiento P - 
BPM - 001: Selección y 
Control de proveedores
Revision de constancia en linea
uso de formato FO - 
BPM- 001 de 
evaluacion para la 
selección y control de 
proveedores
Cada vez que 
llegue la materia 
prima
Personal encargado de 
ralizar las compras de 
Materia Prima
Rechazar la compra Jefe de cocina









Q: presencia de residuos de plaguicidas 
organoclorados, organofosforados, 
carbamatos, pirotrenoides y rotenoides
Solicitar al proveedor una declaración 
jurada de las vainitas seencuentran 
libres de plaguicidas y en buenas 
condiciones para el consumo humano
 Realizar un analisis 
sensorial de olor y sabor. 
Leer el  procedimiento P - 
BPM - 001: Selección y 
Control de proveedores
Revision de constancia en linea
uso de formato FO - 
BPM- 001 de 
evaluacion para la 
selección y control de 
proveedores
Cada vez que 
llegue la materia 
prima
Personal encargado de 
ralizar las compras de 
Materia Prima
Rechazar la compra Jefe de cocina











Q: presencia de residuos de plaguicidas 
organoclorados, organofosforados, 
carbamatos, pirotrenoides y rotenoides
Solicitar al proveedor una declaración 
jurada de las betarragas estan libres 
de plaguicidas y en buenas 
condiciones para el consumo humano
 Realizar un analisis 
sensorial de olor y sabor. 
Leer el  procedimiento P - 
BPM - 001: Selección y 
Control de proveedores
Revision de constancia en linea
uso de formato FO - 
BPM- 001 de 
evaluacion para la 
selección y control de 
proveedores
Cada vez que 
llegue la materia 
prima
Personal encargado de 
ralizar las compras de 
Materia Prima
Rechazar la compra Jefe de cocina










Q: presencia de residuos de plaguicidas 
organoclorados, organofosforados, 
carbamatos, pirotrenoides y rotenoides
Solicitar al proveedor una declaración 
jurada de que las zanahorias se 
encuentran libres de plaguicidas y en 
buenas condiciones para el consumo 
humano
 Realizar un analisis 
sensorial de olor y sabor. 
Leer el  procedimiento P - 
BPM - 001: Selección y 
Control de proveedores
Revision de constancia en linea
uso de formato FO - 
BPM- 001 de 
evaluacion para la 
selección y control de 
proveedores
Cada vez que 
llegue la materia 
prima
Personal encargado de 
ralizar las compras de 
Materia Prima
Rechazar la compra Jefe de cocina






















Actualmente en el perú no 
hay un reporte o indicio de 
intoxicación de consumo de 
papas con plaguicidas
Actualmente en el perú no 
hay un reporte o indicio de 
intoxicación de consumo de 
tomates con plaguicidas
Actualmente en el perú no 
hay un reporte o indicio de 
intoxicación de consumo de 
lechugas con plaguicidas
Actualmente en el perú no 
hay un reporte o indicio de 
intoxicación de consumo de 
betarragas con plaguicidas
Actualmente en el perú no 
hay un reporte o indicio de 
intoxicación de consumo de 
zanahorias con plaguicidas
Actualmente en el perú no 
hay un reporte o indicio de 
intoxicación de consumo de 
vainitas con plaguicidas
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Q: Presencia de exceso de aditivos: 
nitritos, nitratos, poli fosfatos, sales de 
cura.
Solicitar certificación del proveedor
Cada vez que 
llegue la materia 
prima
Personal Encargado de 
recepcionar la Materia 
Prima
Rechazar la compra Jefe de cocina
FO - 008/ FO- 
BPM- 001












9 Q: Formación de Acroleína
Se debe cumplir con las actividades 
establecidas en el procedimiento 
Procedimiento P-BPM - 004 Cocción 
de alimentos
realizar la cocción de 
papas durante 5 - 8 
minutos no excediendo 
de 175°c, hacer uso del 
procedimiento P -BPM - 
004: Cocción de papas, 
verificar el aceite 
diariamente
verificar  la cocción de papas 
evitando la formación de acroleína  
de manera visual y hacer uso del 
procedimiento  P-BPM - 004: 
Cocción de alimentos
Supervisión  de los 
trabajadores durante 
las actividades del 
proceso de 
elaboración
Diariamente Jefe de cocina
el personal deberá 
desechar las papas 
con presencia de 
formación de 
acroleína (papas 
que  presenten un 
color  marron 
oscuro,amarillo con 
manchas grises)














B: sobrevivencia de pátogenos: 
Salmonella sp., clostridium perfringens, 
camylobacter jejuni, Listeria de 
monocytogenes
Se debe cumplir con las actividades 
establecidas en el procedimiento 
Procedimiento P-BPM - 004 Cocción 
de alimentos
verificar la cocción del 
pollo (1hora/ 75°c)    y 
cumplir con el 
procedimiento P -BPM - 
004: Cocción del pollo
verificar la cocción del pollo 
haciendo uso del termometro tipo 
pinche llegando a una temperatura 
minima de 75°c. realizar un 
muestreo de laboratorio trimestral  
con el fin de garantizar la 
eliminación de m.o.
Supervisión  de los 
trabajadores durante 
las actividades del 
proceso de 
elaboración
Diariamente Jefe de cocina
el personal debe 
volver a realizar un 
reproceso o 
completar con el 
tiempo de coción. 
De lo contrario 
estos productos 
podran ser 
consumidos por el 
personal de 
elaboración.























B: sobrevivencia de bacterias 
patógenas: staphylococcus aureus, 
Escherichia Coli, Salmonella sp., 
shiguella, vibrio cholerae, lysteria 
monocytogenes, aeromonas hydrophila, 
yersinia enterocolitica
controlar el tiempo de inmersión en 
el agua de desinfección según se 
indica en el procedimiento BPM - 
003: Preparación de materias primas, 
Verificar y controlar los niveles de 
cloro en agua de desinfección según 
el procedimiento P- BPM - 003 
Preparación de materias primas 
Verificar la preparación 
de la solución 
desinfectante 50 ppm CLR 
1ml/litro de agua  
sumergirlos durante 10 - 
15 min.
Verificar la preparación de  la 
concentración de cloro en la 
solución desinfectante fuera de 
linea, verificar el tiempo de 
inmersión
Supervisón e 
inspección  la 




la concentración de 
cloro como kit  de 




Diariamente Jefe de cocina
el personal debe 






verduras con la 
reciente  solución 
preparada. Enjuagar 
y volver a sumergir 
las verduras durante 




FO - 009       FO - 
0010


















PUNTOS CRITICOS DE 
CONTROL
Peligro Medidas Preventivas Límites Críticos
Criterios de Vigilancia Acciones Correctivas
Registros
Solicitar al proveedor la 
certificación del producto
Verificación
Realizar un muestreo en una 
empresa externa cada 3 
meses  la determinación de 
acidez, componantes polares, 
peroxidos
Realizar un análisis  
microbiológico  en labortorio 
cada tres meses con el fin de 
verificar el limite permiscible 
de m.o. en el pollo a la brasa
Realizar un análisis 
microbiólogico cada 3 - 6 
meses para comprobar el 
limmite permiscible de m.o.
CUADRO N° 16: FORMATO  DE VIGILANCIA O MONITOREO DEL CONTROL DE LOS PUNTOS CRITICOS DE CONTROL
Punto Critico de 
Control
Peligro Significativo Limites criticos
Vigilancia
Registro
Diariamente Jefe de Cocina F0 - BPM -004COCCIÓN DE PAPAS Q: Formación de Acroleína
realizar la cocción de papas 
durante 5 - 8 minutos no 
excediendo de 175°c, hacer 
uso del procedimiento P -BPM - 
004: Cocción de papas, 
verificar el n° de uso del aceite 
diariamente
El tiempo y 
temperatura de 
cocción de las papas 
fritas el n° de vesces 
de uso del aceite
Haciendo el uso de un 
termometro manual  y un 
cronométro para controlar el 
tiempo y temperatura de 
cocción de papas
COCCIÓN DEL POLLO
B: sobrevivencia de pátogenos: 
Salmonella sp., clostridium 
perfringens, camylobacter jejuni, 
Listeria de monocytogenes
verificar la cocción del pollo 
(1hora/ 75°c)    y cumplir con el 
procedimiento P -BPM - 004: 
Cocción del pollo
El tiempo y 
temperatura de 
cocción del pollo a la 
brasa
Haciendo el uso de un 
termometro manual tipo 
pinche para verificar la 
temperatura de cocción 
indicada del pollo
Dos a Tres veces 
por mes
Jefe de Cocina F0 - BPM -004
Diariamente Jefe de Cocina





B: sobrevivencia de bacterias 
patógenas: staphylococcus 
aureus, Escherichia Coli, 




Verificar la preparación de la 
solución desinfectante 50 ppm 
CLR 1ml/litro de agua  
sumergirlos durante 10 - 15 
min.
Preparación de la 
solución 
desinfectante, el 
tiempo de sumergido 
de verduras
verificando la preparación de 
solución de agua/ hipoclorito 
de sodio; y haciendo el uso 
de un cronometro para el 
tiempo de sumergido de 
verduras
Empaque
Color Olor Consistencia Apariencia Aceptado Rechazado
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FO - 006: FORMATO  INSPECCIÓN  DE LA RECEPCIÓN DE BETARRAGAS
Empaque
Color Olor Consistencia Apariencia Aceptado Rechazado
CRITERIOS DE ACEPTACIÓN
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Cumplimiento Responsable de la 
acción Correctivo
Responsable 
de la acción 
Correctiva
   C  NC
C: CONFORME
NC: NO CONFORME
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Registro de Verificación de Auditoria 





El abastecimiento de agua es el suficiente 
OBSERVACION
5. INSTALACIONES HIGIENICAS
El número de sanitarios son lo suficiente
REGISTRO DE VERIFICACIÓN DE AUDITORIA INTERNA DEL PLAN HACCP
Las paredes techos y pisos son los adecuados y se encuentran en buen 
estado de mantenimiento, las luminarias se encuentran protegidas e 
higienizadas
3. MATERIALES Y SUSTANCIAS DE LIMPIEZA Y DESINFECCIÓN
No se detecto productos quimicos almacenados en forma incorrecta o 
peligrosa
4. AGUA
L as instalaciones de agua y desagüe cuentan con protección contra el 
flujob u otras fuentes de contaminación
Las modificaciones del plan HACCP son aprobadas
1. INFRAESTRUCTURA Y DISTRIBUCIÓN DE LA EMPRESA
Las condiciones higiénicas de las area externas de la empresa son 
satisfactorias
El diseño de la planta es el adecuado. No existen peligros de 
contaminación cruzada
HIGIENE DEL ESTABLECIMIENTO
2. MANTENIMIENTO DE INSTALACIONES
se aplican los procedimientos de vigilancia
Se aplicanlos procedimientos de verificación
se aplican las acciones correctivas
c. otros
se establece modificación en los limites criticos con la debida aprobación
OBSERVACIONA. REGISTROS
Los registros se encuentran integros
Representante de la empresa Producto:
Nombre del asistente del auditorNombre del Auditor
Los registros se encuentran actualizados
Los registros se encuentran libres de enmendaduras o falsificación
B. PROCEDIMIENTOS
Hora de inicio de Auditoria Hora de fin de Auditoria
C NC NA
C NC NA
Nombre y Firma del  Auditor
RESUMEN OBSERVACION
TOTAL
C = CONFORME NC = NO CONFORME NA =  NO APLICA Fuente: Elaboración Propia
Se realizan inspecciones del proceso de desinfección de los vehiculos 
(transporte)
Los formatos de registro de monitoreo y vigilancia se encuentran llenados 
y firmados correctamente
Se evita la aplicación  de procedimientos de limpieza y desinfección 
mientras los productos se encuentran en area de proceso.
El personal cuenta con capacitación en hábitos efectivos de higiene
12.  CONTROL DE LAVADO Y DESINFECCION DE VEHICULOS
Se cuenta con señalización la areas de elaboración (area de bajo y alto 
riesgo)
7. ILUMINACIÓN Y VENTILACIÓN
El sistema de iluminación es la suficiente
Los maniluvios se encuentran instalados en las areas adecuadas y en las 
que se requiere
11.  CONTROL DE PREVENCIÓN  DE CONTAMINACIÓN CRUZADA OBSERVACIONES
Son efectivas las medidas las medidas tomadas a su eliminación y control.
El personal de elaboración mantienen un alto grado de higiene personal
El personal se encuentra debidamente capacitado en higiene y principios 
de HACCP
Los manipuladores toman las medidas necesarias para evitar la 
contaminación
8. LIMPIEZA Y DESINFECCION
10.  CONTROL DE PLAGAS
El sistema de ventilación accede el intercambio adecuado de aire
Todas las superficies que entran en contacto con los materiales se limpian 
y desinfectan antes de usarse
Se realizan mantenimientos adecuados delas instalaciones, equipos y 
utensilios
9. PERSONAL
6. DISPOSICIÓN DE DESECHOS
Los desechos sólidos se recogen o manjan en forma higienica
Los desechos líquidos se recogen o manejan en forma higienica
  
ANEXO 5 


















































































































































































ACCESO AL SEGUNDO NIVEL
Primera planta






























1. Recepción de papas
2. Pelado
3. Lavado y picado
4. Las papas se sumergen en
agua sin adicionar aditivos
5. Freído de papas
POLLO
A. Recepción de  materia
prima fresca (pollo)
B. Área de lavado
C. Zona de aderezado
D. Colocado de pollos en
estantes
E. Horneado - cocción del
pollo
ENSALADAS
I. Recepción de verduras
II. Lavado y desinfectado de
verduras.
III. Pelado y picado
IV. Cocción de verduras
(zanahoria, vainitas y
betarraga)





















Domingo 30 de marzo de 2014520000
establecer la dependencia funcional de órganos del 
Ministerio de Salud y nivel de coordinación con los 
órganos públicos adscritos, en tanto se apruebe el nuevo 
Reglamento de Organización y Funciones y su estructura 
organizacional, estableciendo, entre otros, que la 
Dirección General de Medicamentos, Insumos y Drogas 
- DIGEMID, dependerá funcionalmente del Despacho 
Viceministerial de Prestaciones y Aseguramiento en 
Salud;
Que, en tal sentido, resulta necesaria la aprobación 
de la modifi cación del Decreto Supremo N° 004-2011-SA, 
que adecúe la conformación de la precitada Comisión 
Multisectorial a la nueva estructura básica del Ministerio 
de Salud;
De conformidad con lo establecido en la Ley N° 29158, 
Ley Orgánica del Poder Ejecutivo, Ley N° 27450, Ley que 
exonera del pago del Impuesto General a las Ventas y 
de los Derechos Arancelarios a los medicamentos para 
tratamiento oncológico y VIH/SIDA y el Decreto Legislativo 
N° 1161, que aprobó la Ley de Organización y Funciones 
del Ministerio de Salud;
DECRETA:
Artículo 1º.- Modifi cación del artículo 2° del Decreto 
Supremo N° 004-2011-SA
Modifíquese el artículo 2° del Decreto Supremo N° 
004-2011-SA, que aprobó la relación actualizada de 
medicamentos e insumos para el tratamiento oncológico 
y VIH/SIDA libres del pago del Impuesto General a las 
Ventas y Derechos Arancelarios, con el siguiente texto:
Artículo 2.- Creación de la Comisión Multisectorial de 
naturaleza permanente 
Créase la Comisión Multisectorial de naturaleza 
permanente y adscrita al Ministerio de Salud, encargada 
de evaluar los benefi cios destinados a la población 
comprendida en la Ley Nº 27450, la cual estará constituida 
por los siguientes miembros:
- El/La Viceministro/a de Prestaciones y Aseguramiento 
en Salud, o quien lo/a represente, quien la presidirá.
- El/La Viceministro/a de Economía, o quien lo/a 
represente.
- El/La representante de la Superintendencia Nacional 
de Aduanas y de Administración Tributaria. 
- El/La representante del Instituto Nacional de Defensa 
de la Competencia y de la Protección de la Propiedad 
Intelectual.
Dicha Comisión Multisectorial informará anualmente 
al Ministerio de Economía y Finanzas el impacto de las 
medidas de liberación del pago del Impuesto General a 
las Ventas y de los derechos arancelarios, a efecto de 
verifi car si estos benefi cios se han destinado a la población 
comprendida en los alcances de la Ley Nº 27450 y poder 
adoptar las acciones a que hubiere lugar dentro del marco 
de la Ley Nº 29571, Código de Protección y Defensa del 
Consumidor.
Artículo 2°.- Refrendo
El presente Decreto Supremo será refrendado por el 
Presidente del Consejo de Ministros y los Ministros de 
Economía y Finanzas y de Salud.
 
Dado en la Casa de Gobierno, en Lima, a los veintinueve 
días del mes de marzo del año dos mil catorce.
OLLANTA HUMALA TASSO
Presidente Constitucional de la República
RENÉ CORNEJO DÍAZ
Presidente del Consejo de Ministros y
Encargado del Despacho del
Ministerio de Economía y Finanzas
MIDORI DE HABICH ROSPIGLIOSI
Ministra de Salud
1068539-5
Modifican e incorporan algunos 
artículos del Reglamento sobre 
Vigilancia y Control Sanitario de 
Alimentos y Bebidas, aprobado por 
Decreto Supremo N° 007-98-SA
DECRETO SUPREMO
Nº 004-2014-SA
EL PRESIDENTE DE LA REPÚBLICA
CONSIDERANDO:
Que, los artículos I y II del Título Preliminar de la Ley 
N° 26842, Ley General de Salud disponen que la salud 
es condición indispensable del desarrollo humano y 
medio fundamental para alcanzar el bienestar individual 
y colectivo, siendo responsabilidad del Estado regular, 
vigilar y promover la protección de la salud; 
Que, asimismo, el artículo 88° de la referida Ley 
dispone que la producción y comercio de alimentos y 
bebidas destinados al consumo humano, así como de 
bebidas alcohólicas están sujetos a vigilancia higiénica y 
sanitaria, en protección de la salud; 
Que, el Reglamento sobre Vigilancia y Control 
Sanitario de Alimentos y Bebidas, aprobado por Decreto 
Supremo N° 007-98-SA, norma las condiciones, 
requisitos y procedimientos higiénicos sanitario a que 
debe sujetarse la producción, el transporte, la fabricación, 
el almacenamiento, el fraccionamiento, la elaboración 
y el expendio de alimentos y bebidas de consumo 
humano, así como los relativos al registro sanitario, a la 
certifi cación sanitaria de productos alimenticios con fi nes 
de exportación y a la vigilancia sanitaria de alimentos y 
bebidas; 
Que, la Sétima Disposición Complementaria, Transitoria 
y Final del precitado Reglamento ha establecido que la 
incorporación de la pequeña y microempresa alimentaria 
al Sistema de Análisis de Peligros y Puntos Críticos de 
Control (HACCP) en el proceso de fabricación de sus 
productos, debe realizarse de manera progresiva; 
Que, el Decreto Legislativo N° 1062, que aprueba 
la Ley de Inocuidad de los Alimentos tiene por fi nalidad 
establecer el régimen jurídico aplicable para garantizar 
la inocuidad de los alimentos destinados al consumo 
humano con el propósito de proteger la vida y la salud de 
las personas, reconociendo y asegurando los derechos 
e intereses de los consumidores y promoviendo la 
competitividad de los agentes económicos involucrados 
en toda la cadena alimentaria, entre otros; 
Que, los subnumerales 1.8 y 1.9 del numeral 
1 del artículo II del Título Preliminar de la Ley antes 
mencionada, establecen que la política de inocuidad 
de los alimentos se sustenta fundamentalmente, entre 
otros, en el principio de facilitación del comercio exterior, 
que contempla que las autoridades competentes y todos 
los actores de la cadena alimentaria deben asegurar la 
inocuidad de los alimentos que son objeto del comercio 
internacional, y al mismo tiempo, favorecer al libre 
comercio, evitando crear obstáculos innecesarios 
al intercambio comercial; así como en el principio de 
simplicidad, que prevé que todos los procedimientos 
administrativos relacionados con inocuidad de los 
alimentos, tanto para el comercio nacional como para 
el comercio exterior, seguidos ante las autoridades 
competentes de nivel nacional, regional y local, 
deberán ser sencillos y dinámicos, debiendo eliminarse 
toda complejidad o formalidad innecesaria, siendo los 
requisitos exigidos únicamente aquellos indispensables 
y proporcionales a los fi nes de salud pública que se 
persigue cumplir; 
Que, el artículo 14° de la citada Ley dispone que el 
Ministerio de Salud, a través de la Dirección General 
de Salud Ambiental, es la Autoridad de Salud de nivel 
nacional con competencia exclusiva en el aspecto técnico, 
normativo y de supervigilancia en materia de inocuidad de 
los alimentos destinados al consumo humano, elaborados 
industrialmente, de producción nacional o extranjera, con 
excepción de los alimentos pesqueros y acuícolas, que 
ejerce sus competencias en inocuidad de alimentos de 
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consumo humano de procedencia nacional, importados y 
de exportación; 
Que, el segundo párrafo del artículo 8° del Reglamento 
de la Ley de Inocuidad de los Alimentos, aprobado por 
Decreto Supremo N° 034-2008-AG, ha previsto que los 
proveedores deben cumplir con la normativa sanitaria 
sustentada en la aplicación de los Principios Generales 
de Higiene, así como las Buenas Prácticas Agrícolas, 
Buenas Prácticas de Pesca y Acuícolas, Buenas Prácticas 
de Manufactura, Sistema de Análisis de Peligros y Puntos 
Críticos de Control (HACCP) y otras normas establecidas 
por las autoridades competentes; 
Que mediante Resolución Ministerial N° 365-2013/
MINSA, de fecha 26 de junio de 2013, se dispuso la 
prepublicación del proyecto de Decreto Supremo que 
modifi ca el Reglamento para la Vigilancia y Control 
Sanitario de Alimentos y Bebidas, aprobado por Decreto 
Supremo N° 007-98-SA, a fi n de recibir las sugerencias 
y comentarios de las entidades públicas o privadas, así 
como de la ciudadanía en general; 
Que, a fi n de garantizar la inocuidad de los alimentos 
y bebidas destinados al consumo humano y proteger 
la salud de las personas, resulta necesario efectuar 
modifi caciones al Reglamento sobre Vigilancia y Control 
Sanitario de Alimentos y Bebidas, aprobado por Decreto 
Supremo N° 007-98-SA; 
De conformidad con lo dispuesto en el numeral 8 del 
artículo 118° de la Constitución Política del Perú y en la 
Ley N° 29158, Ley Orgánica del Poder Ejecutivo; 
DECRETA:
Artículo 1°.- Modifi cación del artículo 58°, primer 
párrafo e inciso c.1 del literal c) del artículo 88°, literales 
a) y b) del artículo 89°, artículo 91° y artículo 95° del 
Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de 
Alimentos y Bebidas, aprobado por Decreto Supremo 
N° 007-98-SA 
Modifícanse el artículo 58°, primer párrafo e inciso c.1 
del literal c) del artículo 88°, literales a) y b) del artículo 89°, 
artículo 91° y artículo 95° del Reglamento sobre Vigilancia 
y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas, aprobado por 
Decreto Supremo N° 007-98-SA, de acuerdo al siguiente 
detalle:
“Artículo 58°.- Control de calidad sanitaria e 
inocuidad
Para el control de la calidad sanitaria e inocuidad 
de los alimentos y bebidas, en todo establecimiento 
de fabricación, elaboración, fraccionamiento y 
almacenamiento de alimentos y bebidas destinados 
al consumo humano, se deben aplicar los Principios 
Generales de Higiene del Codex Alimentarius, y cuando 
corresponda, adicionalmente el Sistema de Análisis de 
Peligros y Puntos Críticos de Control (HACCP), los cuales 
son los patrones de referencia para la vigilancia sanitaria.
La Autoridad de Salud de nivel nacional o la que ésta 
delegue otorgará las certifi caciones sanitarias conforme 
a lo señalado en los artículos 58-A y 58-B del presente 
Reglamento. 
Las funciones de Certifi cación de Principios Generales 
de Higiene del Codex Alimentarius y la Certifi cación de 
la Validación Técnica Ofi cial del Sistema de Análisis de 
Peligros y Puntos Críticos de Control (HACCP) podrán 
ser delegadas a las Direcciones de Salud (DISAs) o 
quien haga sus veces, así como a las Direcciones 
Regionales de Salud (DIRESAs) o Gerencias Regionales 
de Salud (GERESAs) o las que hagan sus veces a nivel 
regional, previa evaluación de su idoneidad técnica en 
la aplicación y verifi cación del Sistema HACCP y/o los 
Principios Generales de Higiene, según corresponda, 
realizada por la Autoridad de Salud de nivel nacional.
Artículo 88°.- Solicitud para la Certifi cación 
Para efectos de la expedición del Certifi cado Sanitario 
Ofi cial de Exportación, el interesado debe presentar a la 
Autoridad de Salud de nivel nacional la correspondiente 
solicitud, de preferencia dentro de los tres (3) días hábiles 
anteriores a la fecha del embarque. Esta solicitud debe 
consignar la siguiente información:
(…)
c) Origen del producto.
c.1) Número de la Resolución que certifi que la 
Validación Técnica Ofi cial del Plan HACCP otorgada por 
la Autoridad de Salud de nivel nacional. 
(…)
Artículo 89°.- Documentos obligatorios para la 
solicitud
Adjunta a la solicitud, el interesado deberá presentar 
la siguiente documentación:
a) Informe de la evaluación higiénico-sanitaria del 
producto a embarcarse en lo que respecta a las condiciones 
de almacenamiento, envase y embalaje, expedido por un 
organismo de inspección acreditado por INDECOPI u otro 
organismo acreditador de país extranjero, que cuente con 
reconocimiento internacional, es decir, sea fi rmante del 
Acuerdo de Reconocimiento Mutuo de ILAC (International 
Accreditation Cooperation) o del IAAC (Inter American 
Accreditation Cooperation).
b) Informe de análisis de las muestras seleccionadas y 
tomadas del respectivo lote de embarque por el organismo 
de inspección a que se refi ere el inciso a) del presente 
artículo. Dicho informe de análisis debe ser expedido 
por un laboratorio acreditado por INDECOPI u otro 
organismo acreditador de país extranjero que cuente con 
reconocimiento internacional, es decir, sea fi rmante del 
Acuerdo de Reconocimiento Mutuo de ILAC (International 
Accreditation Cooperation) o del IAAC (Inter American 
Accreditation Cooperation)
(...)
Artículo 91°.- Servicios de laboratorio y de 
organismo de inspección
El laboratorio y el organismo de inspección acreditados 
por INDECOPI u otro organismo acreditador de país 
extranjero que cuente con reconocimiento internacional, 
es decir, sea fi rmante del Acuerdo de Reconocimiento 
Mutuo de ILAC (International Accreditation Cooperation) 
o del IAAC (Inter American Accreditation Cooperation), 
son de libre elección por el interesado, quien contratará 
directamente sus servicios y cubrirá los gastos 
respectivos.
Artículo 95°.- Habilitación de Planta
Un establecimiento que cuenta con la certifi cación 
de la Validación Técnica Ofi cial del Plan HACCP para 
una determinada línea de producción, otorgada por la 
Autoridad de Salud de nivel nacional, se considerará 
habilitado sanitariamente sólo para dicha línea. 
El otorgamiento de la certifi cación de la Validación 
Técnica Ofi cial del Plan HACCP por parte de la Autoridad 
de Salud de nivel nacional representa el cumplimiento 
de todos los requisitos y condiciones sanitarias del 
establecimiento, aplicando el Sistema de Análisis de 
Peligros y de Puntos Críticos de Control (HACCP) 
para la fabricación de alimentos y bebidas elaborados 
industrialmente destinados al consumo nacional y para la 
exportación”.
Artículo 2°.- Incorporación de los artículos 58-A, 
58-B, 58-C, 58-D y 58-E al Reglamento sobre Vigilancia 
y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas, aprobado 
por Decreto Supremo N° 007-98-SA 
Incorpórese los artículos 58-A, 58-B, 58-C, 58-D y 58-
E al Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de 
Alimentos y Bebidas, aprobado por Decreto Supremo N° 
007-98-SA, conforme al siguiente detalle:
“Artículo 58-A.- Certifi cación de la Validación 
Técnica Ofi cial del Plan HACCP
La certifi cación de la Validación Técnica Ofi cial del Plan 
HACCP expresa la verifi cación de la correcta aplicación 
del Sistema HACCP por cada línea de producción y 
en cada establecimiento de fabricación de alimentos y 
bebidas; la cual es otorgada por la Autoridad de Salud de 
nivel nacional o la que ésta delegue. 
Para fi nes de exportación, la certifi cación de la 
Validación Técnica Ofi cial del Plan HACCP, debe ser 
otorgada por la Autoridad de Salud de nivel nacional.
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La certifi cación de la Validación Técnica Ofi cial del 
Plan HACCP se otorga por cada línea de producción. 
La certifi cación de la Validación Técnica Ofi cial del 
Plan HACCP se otorga especifi cando cada uno de los 
productos que involucra la línea de producción en cada 
establecimiento de fabricación de alimentos y bebidas.
La certifi cación de la Validación Técnica Ofi cial del 
Plan HACCP, tiene una vigencia de dos (2) años contados 
a partir de la fecha de su otorgamiento. Es responsabilidad 
de la empresa mantener las condiciones sanitarias en las 
cuales se otorgó la certifi cación, durante el periodo de 
vigencia de la misma; así como contar con la certifi cación 
vigente permanentemente durante el ejercicio de su 
producción.
La vigencia de la certifi cación de la Validación Técnica 
Ofi cial del Plan HACCP otorgada está condicionada a 
la vigilancia que ejerce la autoridad sanitaria, la misma 
que puede realizarse de ofi cio o a petición de parte. De 
comprobarse el incumplimiento de las condiciones bajo 
las cuales se otorgó la certifi cación de la Validación 
Técnica Ofi cial del Plan HACCP, se procederá a cancelar 
la misma.
Son requisitos para la certifi cación de la Validación 
Técnica Ofi cial del Plan HACCP, la presentación de los 
siguientes documentos:
a) Solicitud con carácter de Declaración Jurada, 
fi rmada por el Representante Legal, conforme al formato 
que establezca la Autoridad de Salud de nivel nacional.
b) Manuales de Programa de Buenas Prácticas de 
Manipulación o Buenas Prácticas de Manufactura (BPM) 
y Programa de Higiene y Saneamiento (PHS).
c) Última versión del Plan HACCP por línea de 
producto.
d) Pago por derecho de tramitación.
Las demás disposiciones técnicas referidas a la 
aplicación del Sistema HACCP en la fabricación de 
alimentos y bebidas, se encuentran contenidas en la 
norma sanitaria vigente.
Los establecimientos que fabriquen o elaboren 
alimentos y bebidas de alto riesgo, deben contar 
obligatoriamente con la certifi cación de la Validación 
Técnica Ofi cial del Plan HACCP.
Artículo 58-B.- Certifi cación de Principios 
Generales de Higiene del Codex Alimentarius (PGH)
Los Principios Generales de Higiene del Codex 
Alimentarius comprenden el Programa de Buenas Prácticas 
de Manipulación o Buenas Prácticas de Manufactura 
(BPM) y el Programa de Higiene y Saneamiento (PHS). 
La micro y pequeña empresa (MYPE) debe contar 
obligatoriamente con la certifi cación de Principios 
Generales de Higiene del Codex Alimentarius (PGH), a 
excepción de aquella que fabrique o elabore alimentos y 
bebidas de alto riesgo que debe contar con la certifi cación 
de la Validación Técnica Ofi cial del Plan HACCP vigente.
La certifi cación de Principios Generales de Higiene del 
Codex Alimentarius expresa la verifi cación de la correcta 
aplicación de dichos principios, la cual es otorgada por 
la Autoridad de Salud de nivel nacional o la que ésta 
delegue.
La certifi cación se otorga por establecimiento de 
fabricación de alimentos y bebidas.
La certifi cación de Principios Generales de Higiene del 
Codex Alimentarius (PGH), tiene una vigencia de dos (2) 
años contados a partir de la fecha de su otorgamiento. Es 
responsabilidad de la empresa mantener las condiciones 
sanitarias en las cuales se otorgó la certifi cación, durante 
el periodo de vigencia de la misma; así como contar con la 
certifi cación vigente permanentemente durante el ejercicio 
de su producción.
La vigencia de la certifi cación otorgada, está 
condicionada a la vigilancia que ejerce la autoridad 
sanitaria, la misma que puede realizarse de ofi cio o a 
petición de parte. De comprobarse el incumplimiento de 
las condiciones bajo las cuales se otorgó la certifi cación, 
se procederá a cancelar la misma.
Artículo 58-C.- Evaluación sanitaria para la 
Certifi cación de Principios Generales de Higiene del 
Codex Alimentarius (PGH)
Para la certifi cación de Principios Generales de Higiene 
del Codex Alimentarius (PGH) durante la inspección se 
verifi ca la implementación y/o condiciones de los aspectos 
siguientes: 
a) Infraestructura.
b) Programa de Buenas Prácticas de Manipulación o 
Buenas Prácticas de Manufactura (BPM).
c) Programas de Higiene y Saneamiento.
La evaluación se realiza en base a lo establecido en 
el Título IV - De la fabricación de alimentos y bebidas, del 
presente Reglamento.
Artículo 58-D.- Requisitos 
Son requisitos para la certifi cación de Principios 
Generales de Higiene del Codex Alimentarius (PGH), la 
presentación de los siguientes documentos:
a) Solicitud con carácter de Declaración Jurada, 
fi rmada por el Representante Legal, conforme el formato 
que establezca la Autoridad de Salud de nivel nacional.
b) Manuales de Programa de Higiene y Saneamiento 
(PHS) y Programa de Buenas Prácticas de Manipulación 
o Buenas Prácticas de Manufactura (BPM), los mismos 
que deben ser fi rmados en forma indistinta por cualquiera 
de los siguientes profesionales, tales como: Biólogo, 
Ingeniero Industrial, Microbiólogo, Ingeniero Químico, 
Ingeniero Alimentario, Ingeniero Agroindustrial, o afín, 
debidamente colegiado y habilitado.
c) Pago por derecho de trámitación.
Artículo 58-E.- Tramitación y expedición de la 
certifi cación de Principios Generales de Higiene del 
Codex Alimentarius (PGH)
El procedimiento tiene un plazo máximo de treinta (30) 
días hábiles, dentro de los cuales se realiza la revisión 
documentaria y la inspección sanitaria a fi n de verifi car 
el cumplimiento de los requisitos, y se emite el acto 
administrativo que declara el otorgamiento o denegación 
de lo solicitado.
De existir derechos pendientes de pago o la 
documentación presentada no se ajusta a lo requerido 
impidiendo la continuación del procedimiento, la Autoridad 
de Salud de nivel nacional o la que ésta delegue, por única 
vez, deberá notifi car al administrado a fi n que realice la 
subsanación correspondiente en un plazo no mayor de 
dos (2) días hábiles.
De hallarse observaciones durante la inspección, se 
puede otorgar el plazo de diez (10) días hábiles como 
máximo, para la subsanación. 
Los plazos para subsanar observaciones se 
encuentran dentro del plazo máximo de treinta (30) días 
hábiles contados desde el inicio del procedimiento”. 
Artículo 3°.- Refrendo
El presente Decreto Supremo es refrendado por 
el Presidente del Consejo de Ministros, el Ministro de 
Economía y Finanzas, el Ministro de la Producción, el 
Ministro de Agricultura y Riego, la Ministra de Comercio 




Las disposiciones contenidas en el artículo 1° del 
presente Decreto Supremo entran en vigencia el día 
siguiente de su publicación en el Diario Ofi cial “El Peruano”. 
Las disposiciones contenidas en el artículo 2° del presente 
Decreto Supremo, entran en vigencia a los sesenta (60) 
días hábiles, contados a partir del día siguiente de su 
publicación en el Diario Ofi cial “El Peruano”.
Segunda.- Plazo para la obtención de la Certifi cación 
de Principios Generales de Higiene (PGH)
La micro y pequeña empresa (MYPE) deberá en el 
plazo de dos (2) años, contado a partir de la entrada en 
vigencia del artículo 2° del presente Decreto Supremo, 
obtener la certifi cación de Principios Generales de Higiene 
del Codex Alimentarius (PGH). Dicho plazo no exime el 
cumplimiento de la normativa sanitaria. 
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Tercera.- Plazo para que las micro y pequeña 
empresa (MYPES) obtenga la Certifi cación de la 
Validación Técnica Ofi cial del Plan HACCP 
Las micro y pequeñas empresas (MYPEs) deberán en 
el plazo de cuatro (4) años, contados a partir de la entrada 
en vigencia del artículo 2° del presente Decreto Supremo, 
obtener la certifi cación de la Validación Técnica Ofi cial del 
Plan HACCP. Dicho plazo no exime el cumplimiento de la 
normativa sanitaria. 
Cuarta.- Aprobación de la lista de alimentos y 
bebidas de alto riesgo
La Autoridad de Salud de nivel nacional, en un plazo de 
cuarenta y cinco (45) días hábiles contados a partir del día 
siguiente de la publicación del presente Decreto Supremo en 
el Diario Ofi cial “El Peruano”, aprobará mediante Resolución 




Los procedimientos administrativos iniciados antes 
de la entrada en vigor del presente Decreto Supremo, se 
regirán por la normativa anterior hasta su conclusión, no 
obstante son aplicables a los procedimientos en trámite, 
las disposiciones del presente Decreto Supremo que 
reconozcan derechos o facultades a los administrados 




Deróguese a partir de la vigencia del artículo 1° del 
presente Decreto Supremo, los artículos 94°, 96°, 97°, 
98°, 99° y 100° del Reglamento sobre Vigilancia y Control 
Sanitario de Alimentos y Bebidas aprobado por Decreto 
Supremo N° 007-98-SA.
Dado en la Casa de Gobierno, en Lima, a los veintinueve 
días del mes de marzo del año dos mil catorce.
OLLANTA HUMALA TASSO
Presidente Constitucional de la República
RENÉ CORNEJO DÍAZ
Presidente del Consejo de Ministros
y Encargado del Despacho del
Ministerio de Economía y Finanzas
PIERO GHEZZI SOLÍS
Ministro de la Producción
JUAN MANUEL BENITES RAMOS
Ministro de Agricultura y Riego
MAGALI SILVA VELARDE-ÁLVAREZ
Ministra de Comercio Exterior y Turismo
MIDORI DE HABICH ROSPIGLIOSI
Ministra de Salud
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Definen metas institucionales, 
indicadores de desempeño y 
compromisos de mejora de los 
servicios a cumplir para recibir la 
entrega económica anual a la que hace 
referencia el artículo 15º del Decreto 
Legislativo Nº 1153, que regula la 
Política Integral de Compensaciones y 
Entregas Económicas del Personal de 
la Salud al Servicio del Estado
DECRETO SUPREMO
Nº 005-2014-SA
EL PRESIDENTE DE LA REPÚBLICA
CONSIDERANDO:
Que, el artículo 9° de la Constitución Política del Perú, 
establece que el Estado determina la política nacional de 
salud, el Poder Ejecutivo norma y supervisa su aplicación 
y en tal sentido, es responsable de diseñarla y conducirla 
en forma plural y descentralizadora para facilitar a todos 
el acceso equitativo a los servicios de salud;
Que, el numeral 2 del artículo III del Título Preliminar 
de la Ley N° 29158, Ley Orgánica del Poder Ejecutivo, 
establece que la gestión promueve la igualdad de todas 
las personas en el acceso a las oportunidades y benefi cios 
que se derivan de la prestación de servicios públicos y de la 
actividad pública en general. Asimismo, en su artículo 23° 
dispone que son funciones de los ministerios, entre otras, 
formular, planear, dirigir, coordinar, ejecutar, supervisar y 
evaluar la política nacional y sectorial bajo su competencia, 
aplicable a todos los niveles de gobierno, y aprobar las 
disposiciones normativas que les correspondan;
Que, mediante Decreto Legislativo N° 1161, Ley 
de Organización y Funciones del Ministerio de Salud, 
se establece que el Ministerio de Salud es la Autoridad 
de Salud a nivel nacional, y que según lo señala la Ley 
N° 26842, Ley General de Salud, tiene a su cargo la 
formulación, dirección y gestión de la política nacional de 
salud y es la máxima autoridad en materia de salud;
Que, la Ley N° 26842, Ley General de Salud, establece 
que toda persona tiene derecho a la protección de su 
salud, siendo que la salud pública es responsabilidad 
primaria del Estado y que su protección y provisión es de 
interés público, por tanto es responsabilidad del Estado 
regularla, vigilarla y promoverla en condiciones que 
garantice una adecuada cobertura de prestaciones de 
salud a la población, en términos socialmente aceptables 
de seguridad, oportunidad y calidad;
Que, el Decreto Legislativo Nº 1153, que regula 
la política integral de compensaciones y entregas 
económicas del personal de la salud al servicio del Estado, 
tiene la fi nalidad que el Estado alcance mayores niveles 
de efi cacia, efi ciencia, y preste efectivamente servicios 
de calidad en materia de salud al ciudadano, a través 
de una política integral de compensaciones y entregas 
económicas que promueva el desarrollo del personal de 
la salud al servicio del Estado;
Que, el artículo 15° del mencionado Decreto Legislativo, 
dispone que la asignación por cumplimiento de las metas 
institucionales, indicadores de desempeño y compromisos 
de mejora de los servicios, es la entrega económica que se 
otorga una vez al año, al personal de los establecimientos 
de salud, redes y micro redes del Ministerio de Salud, 
sus organismos públicos, y Gobiernos Regionales, por el 
cumplimiento de las metas institucionales, indicadores de 
desempeño y compromisos de mejora de los servicios; 
y que éstos deben redactarse en términos simples, para 
su adecuada comprensión, y deben ser cuantifi cables, a 
efectos de su evaluación y fi scalización;
Que, en ese contexto, y como parte del fortalecimiento 
del Sector Salud, es necesario establecer las metas 
institucionales, los indicadores de desempeño y 
compromisos de mejora de los servicios de salud, para 
garantizar su continuidad, oportunidad y calidad en 
benefi cio de la población, cuyos resultados y metas 
fortalezcan la seguridad del paciente, calidad de servicio 
y capacidad de respuesta en la atención de la salud;
De conformidad con lo establecido en el numeral 8) 
del artículo 118° de la Constitución Política del Perú, la 
Ley N° 29158, Ley Orgánica del Poder Ejecutivo, y del 
Decreto Legislativo N° 1153, Decreto Legislativo que 
regula la Política Integral de Compensaciones y Entregas 




El presente Decreto Supremo tiene por objeto defi nir 
las metas institucionales, los indicadores de desempeño 
y los compromisos de mejora de los servicios a cumplir 
para recibir la entrega económica anual a la que hace 













“NORMA SANITARIA PARA LA APLICACIÓN DEL SISTEMA HACCP EN LA 
FABRICACIÓN DE ALIMENTOS Y BEBIDAS“ 
Aprobada mediante Resolución Ministerial N° 449-2006/MINSA el 17 de mayo de 2006 
 
 
  CAPITULO I 
DISPOSICIONES GENERALES 
 
Artículo 1º.- Base Técnica Normativa 
La presente Norma Sanitaria se fundamenta en lo establecido en la Quinta Disposición 
Complementaria, Transitoria y Final del Reglamento sobre Vigilancia  y Control Sanitario 
de Alimentos y Bebidas, aprobado por Decreto Supremo Nº 007-98-SA y está en 
concordancia con lo establecido en la Norma Codex Alimentarius “Sistema de Análisis de 
Peligros y de Puntos Críticos de Control” (Sistema HACCP por sus siglas en inglés Hazard 
Analysis and Critical Control Point) y Directrices para su Aplicación.  
 
Articulo 2º.- Objetivos 
a. Establecer procedimientos para la aplicación del Sistema HACCP, a fin de asegurar 
la calidad sanitaria y la  inocuidad de los alimentos y bebidas de consumo humano. 
 
b. Establecer criterios para la formulación y aplicación de los Planes HACCP en la 
industria alimentaria.             
 
Artículo 3º.- Alcance y ámbito 
Las disposiciones contenidas en la presente Norma Sanitaria son de cumplimiento 
obligatorio a nivel nacional, para las personas naturales y jurídicas que operan o 
intervienen en cualquier proceso de fabricación, elaboración e industrialización de 
alimentos y bebidas, destinados al mercado nacional e internacional. 
 
La aplicación del Sistema HACCP en la pequeña y micro empresa alimentaria, se regirá de 
conformidad con lo establecido en la Séptima Disposición Complementaria, Transitoria y 
Final del Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas 
aprobado por Decreto Supremo Nº 007-98 SA. 
 
Artículo 4º.- Aplicación del Sistema HACCP 
La aplicación del Sistema HACCP debe sustentarse y documentarse en un “Plan HACCP”, 
debiendo el fabricante cumplir con los requisitos previos establecidos en las disposiciones 
legales vigentes en materia sanitaria y de inocuidad de alimentos y bebidas, Reglamento 
sobre Vigilancia y Control Sanitario de los Alimentos y Bebidas, además de cumplir con los 
Principios Generales de Higiene del Codex Alimentarius, y los Códigos de Prácticas 
específicos para la fabricación de cada tipo de alimento.  
 
El Plan HACCP, debe aplicarse a cada línea de producción y es específico para cada 
alimento o bebida. Será revisado periódicamente para incorporar en cada fase los avances 
de la ciencia y de la tecnología alimentaria.  
 
De presentarse alguna modificación en el producto final, durante el proceso o en cualquier 
fase de la cadena alimentaria, debe validarse la aplicación del Sistema HACCP y 
enmendarse el correspondiente Plan HACCP con la consiguiente notificación obligatoria 
de los cambios realizados a la Dirección General de Salud Ambiental (DIGESA) del 







Artículo 5 °.- Política sanitaria y objetivos de la empresa 
La política sanitaria de la empresa se orientará a establecer las prioridades y el 
cronograma de reformas sanitarias, que aseguren la efectiva aplicación del Sistema 
HACCP, los cuales deben estar descritos en el Plan HACCP. 
 
Los objetivos deben estar orientados al cumplimiento de la política sanitaria en todas las 
etapas que comprende el proceso de producción, para lograr el aseguramiento de la 
inocuidad y de la calidad sanitaria de los alimentos y bebidas.  
 
Artículo 6º.- De la Autoridad Sanitaria  
El Ministerio de Salud a través de la Dirección General de Salud Ambiental (DIGESA) es la 
encargada de  realizar las actividades de validación técnica y seguimiento periódico de la 
aplicación del Plan HACCP, con el fin de verificar su idoneidad técnica y su efectiva 
aplicación en el proceso de fabricación de alimentos y bebidas. Dicha función podrá ser 
delegada a las Direcciones Regionales de Salud (DIRESA) o Direcciones de Salud (DISA), 
previa evaluación de su idoneidad técnica en la aplicación y verificación del Sistema 
HACCP.  
Las inspecciones sanitarias a las fábricas de alimentos y bebidas de consumo humano 
para el seguimiento del Sistema HACCP, se realizarán con una frecuencia acorde con el 
nivel de riesgo que impliquen los productos que fabrican, y la verificación de la correcta 





DE LOS REQUISITOS PREVIOS A LA APLICACIÓN DEL SISTEMA HACCP 
 
 
Artículo 7º.- Requisitos previos 
El profesional responsable del control de calidad sanitaria de la empresa, previamente a la 
aplicación del Sistema HACCP, debe verificar que se cumplan los siguientes requisitos 
previos: 
• Los Principios Generales de Higiene de los Alimentos del Codex Alimentarius. 
• Los Códigos de Prácticas para cada producto (del nivel nacional o en su defecto 
del Codex). 
• Las disposiciones legales en materia sanitaria y de inocuidad de alimentos y 
bebidas.  
 
Artículo 8°.- Principios Generales de Higiene de los Alimentos 
Son los principios esenciales de higiene de los alimentos aplicables a lo largo de toda la 
cadena alimentaria a fin de lograr alimentos inocuos y con calidad sanitaria. Estos 
principios deben aplicarse respecto de:  
 
a. El diseño de la fábrica o establecimiento, instalaciones y equipos. 
b. El control de las operaciones en la fabricación o proceso. 
c. El mantenimiento y saneamiento. 
d. La higiene y capacitación del personal. 
e. El transporte. 
f. La información sobre los productos y sensibilización de los consumidores. 
 
La información respecto de los requisitos previos debe estar documentada y la ejecución 
correspondiente debe estar registrada. Dicha información debe estar disponible a solicitud 







Artículo 9°.- El diseño de la fábrica o establecimiento, instalaciones y equipos. 
El diseño de la fábrica debe contribuir a reducir al mínimo la contaminación, incluirá la 
distribución de ambientes: recepción de las materias primas, almacenes, salas de 
preparación, procesamiento, empacado, almacén de productos terminados y el lugar de 
despacho, entre otros. Así mismo, la ubicación de oficinas, vestuarios, servicios higiénicos 
y comedores; también se debe indicar los puntos de abastecimiento, de almacenamiento y 
tratamiento del agua potable, mecanismo de disposición de efluentes y residuos sólidos. 
 
La estructura física e instalaciones, distribución de ambientes y ubicación de equipos de 
los establecimientos se rigen de acuerdo a lo señalado en los Capítulos I y II del Título IV 
del Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas aprobado por 
Decreto Supremo N° 007-98-SA. 
 
Artículo 10°.- El control de las operaciones en la fabricación o proceso  
Las empresas tienen la responsabilidad de producir alimentos inocuos y aptos para el 
consumo humano, para lo cual tendrán en cuenta el control de los peligros alimentarios, 
identificando en la cadena alimentaria, todas las fases de las operaciones que sean 
fundamentales para la inocuidad de los alimentos, aplicando los procedimientos eficaces 
de control en estas fases y vigilando que dichos procedimientos sean de eficacia constante 
y sobretodo cuando existan cambios de operaciones. Entre éstos, se destacan los 
siguientes controles:  
 
a. Tiempo y temperatura  
 En dicho control se tendrán en cuenta, la naturaleza del alimento, la duración 
 prevista en almacén, métodos de elaboración, envasado, modalidad de uso del 
 producto, los límites tolerables de las variaciones de tiempo y temperatura. El 
 control inadecuado de las temperaturas en los alimentos es una de las causas 
 más frecuentes de su deterioro y de enfermedades gastrointestinales e 
 intoxicaciones transmitidas por alimentos.  
 
b. Procesos específicos 
 Entre los procesos que contribuyen a la inocuidad e higiene de los alimentos, están 
 comprendidos: el enfriamiento, el tratamiento térmico, la irradiación, la desecación, la 
 preservación por medios químicos, el envasado al vacío, entre otros.  
 
c. Peligros de contaminación en los alimentos 
  Cuando se utilicen especificaciones de peligros microbiológicos, físicos o químicos 
 en los alimentos, éstas deben basarse en las regulaciones sanitarias al respecto 
 o en principios científicos reconocidos por la Autoridad Sanitaria. En cuanto a la 
 contaminación por peligros microbiológicos, los riesgos de contaminación cruzada 
 deben ser identificados y prevenidos. En cuanto a la contaminación por peligros 
 físicos y químicos, deben existir sistemas de prevención (dispositivos de detección o 
 de selección) que permitan reducir el riesgo de contaminación de los alimentos en 
 cuanto a presencia de cuerpos extraños, humos nocivos y sustancias químicas 
 indeseables.   
 
d. Requisitos relativos a las materias primas 
 Está prohibido el uso de materia prima deteriorada, adulterada, contaminada, 
 vencida, sin Registro Sanitario cuando proceda, aditivos u otras sustancias no 
 permitidas, aditivos u otros en límites no permitidos por la Autoridad Sanitaria o el 
 Codex, entre otros regulados por la legislación sanitaria.  
 Las materias primas e  ingredientes, deben inspeccionarse y clasificarse según las 
 especificaciones para  cada una de ellas y llevarse un registro de provedores 
 seleccionados. En caso necesario deben efectuarse pruebas de laboratorio 







 El diseño y materiales de envasado, deben ofrecer una protección adecuada a los 
 alimentos, evitar daños y permitir el correcto etiquetado, entre otras disposiciones 
 establecidas.  
 
f. Dirección y Supervisión 
 La empresa debe contar con personal profesional calificado y capacitado para dirigir 
 y supervisar el control de las operaciones en toda la cadena alimentaria.  
 
g. Documentación y Registros 
 La empresa debe mantener registros apropiados de la producción, almacenamiento, 
distribución y otras fases de la cadena alimentaria, que estarán a disposición de la 
Autoridad Sanitaria. 
 
h. Procedimientos para retirar alimentos 
 La empresa debe asegurar la aplicación de procedimientos eficaces para hacer 
frente a cualquier situación que ponga en riesgo la inocuidad de los alimentos y 
permitir que se retire del mercado, completa y rápidamente, todo el lote de producto 
alimenticio terminado que implique un riesgo para la salud del consumidor.  
 
Los aspectos operativos en general, se establecen en los Capítulos IV y VII, del Título IV y 
en el Capítulo I del Título V, del Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de 
Alimentos y Bebidas aprobado por Decreto Supremo N° 007-98-SA.  
 
Artículo 11°.- El mantenimiento y saneamiento  
Los programas de limpieza, tratamiento de residuos y control de plagas deben indicar 
como mínimo, objetivos, alcance, responsables, herramientas, materiales, sustancias 
químicas (desinfectantes y plaguicidas autorizados), sus concentraciones, uso, frecuencia, 
control, verificación y registros. Así mismo, se deben incluir los controles físico-químicos y 
microbiológicos necesarios para verificar la eficacia de los procedimientos. 
 
Los aspectos sobre el saneamiento básico en general, se establecen en el Capítulo III y en 
lo que corresponde en el Capítulo V del Título IV del Reglamento sobre Vigilancia y 
Control Sanitario de Alimentos y Bebidas aprobado por Decreto Supremo N° 007-98-SA. 
 
Artículo 12°.- La higiene y capacitación del personal. 
Todo el personal debe tener conocimiento de la función y responsabilidad que le toca 
desempeñar y estar en condiciones y capacidad de cumplirlas en forma higiénica para 
evitar los riesgos asociados a la contaminación de los alimentos. 
 
El fabricante debe describir su programa de capacitación y entrenamiento, considerando 
que éste debe ser continuo y estar dirigido tanto al equipo HACCP como al personal 
directamente involucrado en las operaciones y procesos. La capacitación del personal 
debe ser evaluada permanente en cuanto a la aplicación del programa, el cual debe incluir 
temas relacionados a: 
 
a. La calidad sanitaria e inocuidad de los alimentos y peligros de contaminación 
asociados. 
b. Epidemiología de las enfermedades transmitidas por los alimentos. 
c. Buenas prácticas de manufactura en la cadena alimentaria. 
d. Uso y mantenimiento de instrumentos y equipos. 
e. Aplicación del programa de higiene y saneamiento. 
f. Hábitos de higiene y presentación personal. 
g. Aspectos tecnológicos de las operaciones y procesos y riesgos asociados. 






j. Otros que se consideren pertinentes. 
 
El personal de saneamiento (limpieza, desinfección y control de plagas), así como los 
operarios de limpieza en su conjunto también deben recibir capacitación técnica específica 
de las operaciones que realizan. 
El programa de capacitación y entrenamiento puede ser ejecutado por personal de la 
propia empresa o por entidades especializadas, en el que se debe consignar el nombre de 
los responsables de la ejecución y la frecuencia con que se desarrolla, debiéndose 
además contemplar su revisión en base a deficiencias identificadas y a la luz de los 
avances tecnológicos y científicos que se produzcan.  
 
Además de estos aspectos, se deberán cumplir los establecidos en el Capítulo V del Título 
IV del Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas aprobado 
por Decreto Supremo N° 007-98-SA. 
 
Artículo 13°.- Del transporte. 
Los alimentos deben transportarse protegidos de toda posible contaminación y de daños 
que puedan afectar su aptitud para el consumo. Si el alimento lo requiere, el ambiente del 
medio de transporte debe ser controlado para evitar el crecimiento de microorganismos 
patógenos, de toxinas y de su descomposición. Los programas de limpieza y saneamiento 
también incluyen los medios de transporte. 
 
Artículo 14°.- De la información sobre los productos y sensibilización de los 
consumidores. 
La información en el rotulado de los productos alimenticios debe sujetarse a la regulación 
sanitaria vigente, Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de Alimentos y Bebidas 
aprobado por Decreto Supremo N° 007-98-SA en su Título VIII, Capítulo II. 
 
El rotulado debe permitir:  
 
a. Darle al producto el uso correcto para el que fue destinado, conocer las condiciones 
de almacenamiento, forma de preparación, la fecha de vigencia, entre otra 
información de interés para el consumidor. 
 
b. Identificar el lote de producción para realizar la rastreabilidad de los productos en 
cualquier etapa de la cadena alimentaria, lo que va a permitir retirar los alimentos del 
mercado cuando exista una situación de riesgo  al consumidor. Cada  unidad del 
producto final, debe identificar al productor y el lote del cual proviene; la información 
sobre el lote permitirá identificar a su vez su procedencia, distribución y destino final 
de todas las unidades de producto final que corresponden a dicho lote, así como las 
materias primas, ingredientes e insumos con los que fue elaborado.  
 
c. Identificar si es un producto que cumple con tener información sobre el Registro 
Sanitario, para identificar su procedencia formal y su comercialización autorizada. 
 
La Autoridad Sanitaria de los niveles nacional, regional y local, debe impulsar programas 
de sensibilización y educación sanitaria a los consumidores que les permitan conocer y 
comprender la información de los rotulados para tomar una mejor decisión sobre los 











PRINCIPIOS DEL SISTEMA HACCP Y PASOS PARA SU APLICACIÓN 
 
 
Artículo15°.- Principios del Sistema HACCP 
La aplicación del Sistema HACCP en la cadena alimentaria se sustenta en los siguientes 
siete (7) principios: 
 
Principio 1: Enumerar todos los peligros posibles relacionados con cada etapa, 
realizando un análisis de los peligros, a fin de determinar las medidas para 
controlar los peligros identificados. 
Principio 2: Determinar los Puntos de Control Críticos (PCC). 
Principio 3:  Establecer el Límite o los Límites Críticos (LC) en cada PCC. 
Principio 4: Establecer un sistema de vigilancia del control de los PCC. 
Principio 5: Establecer las medidas correctoras que han de adoptarse cuando la  
 vigilancia indica que un determinado PCC no está controlado. 
Principio 6: Establecer procedimientos de verificación o de comprobación para 
confirmar que el Sistema HACCP funciona eficazmente. 
Principio 7 Establecer un sistema de registro y documentación sobre todos los 
procedimientos y los registros apropiados para estos principios y su 
aplicación. 
 
Artículo 16°.- Pasos para la aplicación de los principios del Sistema HACCP 
El procedimiento, para la aplicación de los principios del Sistema HACCP comprende los 
siguientes doce (12) pasos, conforme se identifican en la secuencia lógica para su 
aplicación (Anexo 2): 
 
Paso  1: Formar un Equipo HACCP. 
Paso  2: Describir el producto. 
Paso  3: Determinar el uso previsto del alimento.  
Paso  4. Elaborar un Diagrama de Flujo. 
Paso  5: Confirmar “in situ” el Diagrama de Flujo. 
Paso   6: Enumerar todos los peligros posibles relacionados con cada etapa; 
realizando un análisis de peligros y determinando las medidas para 
controlar los peligros identificados (Principio 1). 
Paso  7: Determinar los Puntos Críticos de Control (PCC) (Principio 2). 
Paso     8: Establecer los Límites Críticos para cada PCC (Principio 3). 
Paso  9: Establecer un Sistema de Vigilancia para cada PCC (Principio 4). 
Paso  10: Establecer Medidas Correctoras (Principio 5). 
Paso    11: Establecer los Procedimientos de Verificación (Principio 6). 
Paso   12: Establecer un Sistema de Documentación y Registro (Principio 7). 
 
Artículo 17°.- Formación del equipo HACCP (Paso 1)  
La empresa alimentaria debe disponer de un equipo multidisciplinario calificado para la 
formulación de un Plan HACCP eficaz, técnico y  competente. El equipo HACCP debe 
estar integrado entre otros, por los jefes o gerentes de planta, de producción, de control de 





defecto, por un representante designado por la gerencia con capacidad de decisión y 
disponibilidad para asistir a las reuniones del Equipo HACCP. Podrán integrar el equipo 
HACCP los asesores técnicos externos que disponga la gerencia de la empresa. La 
empresa debe contar con la documentación que sustente la calificación técnica de los 
integrantes del Equipo HACCP, la que estará a disposición de la Autoridad de Salud 
cuando sea requerido. 
 
Se debe nombrar al coordinador del equipo HACCP, quien deberá supervisar el diseño y 
aplicación del Plan HACCP, convocar a las reuniones del equipo HACCP y coordinar con 
la Autoridad Sanitaria. 
 
Artículo 18°.- Descripción del producto alimenticio (Paso 2) 
En el proceso de evaluación de peligros se debe realizar la descripción completa de los 
alimentos que se procesa, a fin de identificar peligros que puedan ser inherentes a las 
materias primas, ingredientes, aditivos o a los envases y embalajes del producto. Debe 
tenerse en cuenta la composición y la estructura físico química (incluida actividad de agua 
- Aw, pH, etc), los tratamientos para reducción o eliminación de microorganismos (térmico, 
refrigeración, congelación, curado en salmuera, ahumado, etc.), el envasado, el tipo de 
envase, la vida útil, las condiciones de almacenamiento y el sistema de distribución. 
En la descripción del producto se incluirá por lo menos lo siguiente: 
a. Nombre del producto (cuando corresponda el nombre común), consignando el 
nombre científico de ser el caso. 
b. Composición (materias primas, ingredientes, aditivos, etc.). 
c. Características físico - químicas y microbiológicas. 
d. Tratamientos de conservación (pasteurización, esterilización, congelación, secado, 
salazón, ahumado, otros) y los métodos correspondientes. 
e. Presentación y características de envases y embalajes (hermético, al vacío o con 
atmósferas modificadas, material de envase y embalaje utilizado). 
f. Condiciones de almacenamiento y distribución. 
g. Vida útil del producto (fecha de vencimiento o caducidad, fecha preferente de 
consumo). 
h. Instrucciones de uso. 
i. Contenido del rotulado o etiquetado. 
 
Artículo 19°.- Determinación del uso previsto del alimento (Paso 3) 
Se debe determinar el uso previsto del alimento en el momento de su consumo, para 
evaluar el impacto del empleo de las materias primas, ingredientes, coadyuvantes y 
aditivos alimentarios.  
Se debe identificar la población objetivo, si es público en general o grupo vulnerable, como 
niños menores de cinco (5) años, inmuno suprimidos, ancianos, enfermos, madres 
gestantes, etc. 
Asimismo, se debe indicar su forma de uso y condiciones de conservación, 
almacenamiento, así como si requiere de algún tratamiento previo (listo para consumo, 
para proceso posterior, de reconstitución instantánea, etc.). 
 
Artículo 20°.- Elaboración de un Diagrama de Flujo (Paso 4) 
El diagrama de flujo debe ser elaborado por el Equipo HACCP y se diseñará de manera tal 
que se distinga el proceso principal, de los procesos adyacentes complementarios o 
secundarios.  
Se establecerá un diagrama de flujo: 
• Por producto cuando existan varias líneas de producción. 
• Para cada línea de producción cuando existan diferencias significativas. 






Se indicarán en el diagrama todas las etapas de manera detallada según la secuencia de 
las operaciones desde la adquisición de materias primas, ingredientes o aditivos hasta la 
comercialización del producto, incluyendo las etapas de transporte, si las hubiese. El 
diagrama elaborado etapa por etapa debe permitir la identificación de los peligros 
potenciales para su control. 
Luego se hará la descripción de cada etapa donde se indicarán los parámetros técnicos 
relevantes como tiempo, temperatura, pH, acidez, presión, tiempos de espera, medios de 
transporte entre operaciones, sustancias químicas empleadas en la desinfección de la 
materia prima, aditivos utilizados y sus concentraciones, entre otros. 
El diagrama de flujo constituye un paso importante para poder establecer el sistema de 
vigilancia de los Puntos Críticos de Control (PCC), el cual es un paso posterior para la 
aplicación del Sistema HACCP.  
 
Artículo 21º.-   Confirmación “in situ” del Diagrama de Flujo (Paso 5) 
El Equipo HACCP debe comprobar el diagrama de flujo en el lugar de proceso, el que 
debe estar de acuerdo con el procesamiento del producto en todas sus etapas.  
La verificación in situ es importante para determinar la relación tiempos/temperaturas y 
establecer las medidas correctivas que sean necesarias para un control eficaz de los 
peligros potenciales y asegurar la inocuidad del alimento determinado. 
 
Artículo 22°.- Enumeración de todos los peligros posibles relacionados con cada 
fase, realización de un análisis de peligros y determinación de las medidas para 
controlar los peligros identificados (Principio 1 y Paso 6) 
El profesional responsable que dirige el equipo HACCP debe compilar una lista de todos 
los peligros identificados en cada una de las etapas de la cadena alimentaria, desde la 
producción primaria hasta el consumo. Luego de la compilación de los peligros 
identificados se debe analizar cuales de ellos son indispensables controlar, para eliminar o 
reducir el peligro, que permita producir un alimento inocuo. 
 
Al realizar el análisis de peligros se debe tener en cuenta los factores siguientes: 
 La probabilidad de que surjan peligros y la gravedad de sus efectos para la salud 
humana. 
 La evaluación cualitativa o cuantitativa de la presencia de peligros, 
 La supervivencia o proliferación de los  microorganismos involucrados. 
 La producción o persistencia de toxinas, agentes químicos o físicos en los alimentos. 
 Las condiciones que pueden dar lugar a la instalación, supervivencia y proliferación de 
peligros. 
 
En base a los peligros probables identificados, se debe determinar y aplicar una medida 
sanitaria para el control eficaz de un peligro o peligros específicos. 
Luego de identificar los peligros, se determinará la probabilidad de su ocurrencia, su efecto 
y la severidad de éstos sobre la salud de las personas. 
Los peligros identificados como peligros significativos deben ser considerados en la 
determinación de los Puntos Críticos de Control (PCC). 
Para este paso se utilizará el Formato N°1 del Anexo 4 "Formatos del Plan HACCP" de la 
presente Norma Sanitaria. 
 
Artículo 23°.- Determinación de los Puntos Críticos de  Control (PCC) - (Principio 2  y  
Paso 7) 
Es posible que haya más de un PCC al que se aplican medidas de control para hacer 
frente a un peligro específico. 
Para determinar un PCC se debe aplicar el “La Secuencia de Decisiones para Identificar 
los PCC” del Anexo 3. Este diagrama sigue un enfoque de razonamiento lógico y debe 





Cuando convenga el PCC en donde existe un peligro en el que el control es necesario 
para mantener la inocuidad, se debe determinar una medida de control. 
Al identificar un PCC se debe considerar que: 
a) Un mismo peligro podrá ocurrir en más de una etapa del proceso y su control podrá 
ser crítico en más de una etapa. 
b) Si no se lograra controlar el peligro en una etapa del proceso, éste puede resultar  
un peligro para el consumidor. 
 
Para este paso se utilizará el Formato N°2 del Anexo 4 "Formatos del Plan HACCP" de la 
presente Norma Sanitaria. 
 
Artículo 24°.- Establecimiento de límites críticos para cada PCC (Principio 3 y Paso 
8) 
En cada PCC debe especificarse y validarse el límite crítico, precisándose la temperatura, 
tiempo, nivel de humedad, pH, Actividad de agua (Aw ) y cloro disponible así como otros 
parámetros sensoriales  de aspecto y textura. Los límites críticos deben ser mensurables y 
son estos parámetros los que determinan mediante la observación o constatación si un 
PCC está controlado.  
Los límites críticos serán fijados sobre la base de las normas sanitarias específicas 
aplicables al procesamiento de los alimentos y bebidas, expedidas por el Ministerio de 
Salud  o en su defecto las establecidas por el Codex Alimentarius aplicables al producto o 
productos procesados. 
 
Artículo 25º.- Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada PCC (Principio 4 
y Paso 9) 
La empresa debe llevar un registro documentado de la aplicación de los procedimientos de 
vigilancia para cada PCC. De este modo, se podrá detectar a tiempo cualquier desviación 
o pérdida de control en un PCC, lo cual permitirá hacer las correcciones que aseguren el 
control del proceso.   
 
Se debe establecer las acciones de control referidas a la observación, evaluación o 
medición de los límites críticos, funciones que asignarán al personal capacitado y con 
experiencia, los que llevarán los registros respectivos de cada PCC. Los datos obtenidos 
gracias a la vigilancia deben ser evaluados por personal profesional competente que le 
permitan aplicar las medidas correctivas cuando proceda. Si la vigilancia no es continua, 
su frecuencia debe ser suficiente como para garantizar que el PCC esté controlado.  
 
La mayoría de los procedimientos de vigilancia de los PCC deben efectuarse con rapidez 
por tratarse de procesos continuos y no habrá tiempo para ensayos analíticos 
prolongados, por lo que con frecuencia se deben emplear mediciones físicas y químicas. 
Los análisis microbiológicos periódicos deben aplicarse para conocer los niveles de 
microorganismos presentes en el producto y para ajustar los límites críticos.  
 
En el sistema de vigilancia de los PCC, se tendrán en cuenta, entre otros, los aspectos 
siguientes: la calibración y mantenimiento de los instrumentos y equipos de medición y 
registro, para garantizar la sensibilidad, precisión y velocidad de respuesta; las técnicas de 
muestreo, análisis y medición; las frecuencias; los responsables del control y los registros. 
 
Todos los registros y documentos relacionados con la vigilancia de los PCC deben ser 
firmados por la persona o personas responsable/s de la vigilancia del Punto Crítico de 
Control  respectivo.  
Los registros deben ser consignados de manera inmediata y oportuna por la persona que 





Autoridad Sanitaria. Cualquier signo de adulteración de los registros constituye una 
infracción y está sujeto a sanción.  
 
Para este paso se utilizará el Formato N°3 del Anexo 4 "Formatos del Plan HACCP" de la 
presente Norma Sanitaria. 
 
Artículo 26º.- Establecimiento de medidas correctivas (Principio 5 y Paso 10) 
Deben formularse medidas correctivas específicas para cada PCC, con el fin de hacer 
frente a las posibles desviaciones o pérdida de control en un PCC, y estas medidas deben 
aplicarse hasta que el PCC vuelva a estar controlado. Las medidas correctivas adoptadas 
incluirán un sistema documentado de eliminación o reproceso del producto afectado, a fin 
de que, ningún producto dañino para la salud sea comercializado. 
Para corregir la desviación se deben seguir las acciones siguientes: 
a. Separar o retener el producto afectado, por lo menos hasta que se corrija la 
desviación. 
b. Realizar la evaluación del lote separado para determinar la aceptabilidad del 
producto terminado. Esta revisión debe ser ejecutada por personal que tenga la 
experiencia y la capacidad  necesaria para la labor. 
c. Aplicar la acción correctiva establecida en el Plan HACCP, registrar las acciones y 
resultados. 
d. Evaluar periódicamente las medidas correctivas aplicadas y determinar las causas 
que originan la desviación.  
 
Artículo 27º.- Establecimiento de Procedimientos de verificación (Principio 6 y Paso 
11) 
El fabricante debe realizar una verificación interna para comprobar si el Sistema HACCP 
funciona correctamente. Para tal efecto se debe designar a un personal distinto de 
aquellos encargados del control o a terceros como consultores expertos en el Sistema 
HACCP.  
 
La frecuencia de la verificación se habrá de determinar con el propósito de mantener el 
sistema funcionando eficazmente. Durante la verificación se utilizarán métodos, 
procedimientos y ensayos de laboratorio que constaten y determinen su idoneidad. Entre 
las actividades de verificación deben tenerse en cuenta, entre otras, las siguientes: 
 
 Un examen del Sistema  y Plan HACCP incluidos los registros. 
 Un examen de las desviaciones y los sistemas de eliminación de productos 
alimenticios rechazados. 
 Confirmación de que los PCC se mantienen bajo control. 
 
Artículo 28º.- Establecimiento de un sistema de documentación y registro (Principio 
7 y Paso 12) 
La empresa está obligada a diseñar y mantener el registro documentado que sustenta la 
aplicación del Sistema HACCP (Formatos en el Anexo 4). Los procedimientos de control y 
seguimiento de Puntos Críticos, aplicados y omitidos, consignando los resultados 
obtenidos y las medidas correctivas adoptadas, deben estar consolidados en un 
expediente que estará a disposición del organismo responsable de la vigilancia sanitaria 
(DIGESA) toda vez que ésta lo requiera.  
Son ejemplos de documentación:  
• El análisis de peligros. 
• La determinación de los PCC. 
• La determinación de los Límites Críticos. 
 
Son ejemplos de registros: 





• Las desviaciones y las medidas correctivas correspondientes. 
• Las modificaciones introducidas en el sistema HACCP. 
 
Los registros estarán a disposición de la autoridad sanitaria y se archivarán en la fábrica 
por un lapso mínimo de un (1) año o según la vida útil del producto en el mercado y en el 
archivo general de la empresa por un (1) año o más. 
 
Artículo 29°.-  Plan HACCP 
El fabricante debe elaborar un documento, denominado Plan HACCP, preparado conforme 
con los principios del Sistema HACCP, de tal forma que su cumplimiento asegure el 
control de los peligros que son importantes para la inocuidad de los alimentos en el 
segmento de la cadena alimentaria que ha considerado. En el Plan HACCP se consignará 
los puntos siguientes:  
 
 1. Nombre y ubicación del establecimiento productor.  
 2. Política sanitaria, objetivos de la empresa y compromiso gerencial. 
 3. Diseño de la planta. 
 4. Integrantes y funciones del equipo HACCP.  
 5. Descripción del producto. 
 6. Determinación del uso previsto del alimento. 
 7. Diagrama de Flujo. 
 8. Análisis de Peligros. (Principio 1) 
 9. Puntos Críticos de Control - PCC. (Principio 2). 
  10. Límites Críticos para cada PCC. (Principio 3). 
  11. Sistema de Vigilancia de los PCC. (Principio 4). 
  12. Medidas Correctoras. (Principio 5). 
  13. Sistema de Verificación. (Principio 6). 
  14. Formatos de los registros. (Principio 7). 
 
La información y datos contenidos en el Plan HACCP, deben presentarse de manera 
objetiva, clara y precisa. Adjunto al Plan HACCP se debe detallar y documentar los 
Requisitos previos a la aplicación del Sistema HACCP descritos en el Capítulo II de la 




VALIDACIÓN TÉCNICA OFICIAL DEL PLAN HACCP  
 
 
Artículo 30°.-  Validación Técnica Oficial del Plan HACCP 
El Sistema HACCP debe estar documentado en el Plan HACCP, el cual debe ser objeto de 
una validación técnica, que tiene por finalidad verificar la idoneidad del Plan HACCP y su 
efectiva aplicación en el proceso de fabricación.  
Para obtener la Validación Técnica Oficial del Plan HACCP, el fabricante presentará a la 
Dirección General de Salud Ambiental (DIGESA), una solicitud con carácter de declaración 
jurada consignando la información siguiente: 
a) Nombre o razón social del fabricante.  
b) Ubicación del establecimiento. 
c) Plan HACCP de la fábrica aplicado al producto o productos sobre el (los) cual (es) se 
solicita validación. 
d) Nombres y firmas del interesado y del responsable de control de calidad. 








Artículo 31°.- Tramitación y expedición del Certificado de Validación Técnica Oficial 
del Plan HACCP 
La Dirección General de Salud Ambiental (DIGESA), procederá en un plazo no mayor de 
treinta (30) días a partir de la fecha de recibida la solicitud a efectuar mediante inspección 
sanitaria la validación técnica del Plan HACCP en la planta.  
 
La inspección sanitaria para la validación técnica del Plan HACCP en la planta será 
realizada por personal profesional calificado de la Dirección General de Salud Ambiental - 
DIGESA, como organismo responsable de la vigilancia sanitaria de la fabricación de 
alimentos y bebidas, función que podrá ser delegada a las dependencias desconcentradas 
de salud del nivel territorial previa evaluación de su idoneidad técnica en la aplicación y 
verificación del sistema HACCP.  
 
Si durante la inspección sanitaria se verifica que la fábrica está efectivamente aplicando 
los procedimientos de su Plan HACCP en el proceso de fabricación del producto o 
productos motivo de la validación oficial, la DIGESA procederá a levantar el Acta 
correspondiente y a expedir en un plazo de quince (15) días hábiles, el Certificado de 
Validación Técnica Oficial del Plan HACCP.  
 
El costo que demande la Validación Técnica Oficial del Plan HACCP en el proceso de 
fabricación será asumido por el fabricante. 
 
Artículo 32°.- Observaciones al Plan HACCP 
En el Acta de Inspección Sanitaria debe constar, si las hubiere, el detalle de las 
observaciones resultantes de la validación técnica realizada, así como el plazo que se le 
extiende al fabricante para su subsanación, el cual no será mayor de quince (15) días 
posteriores a la inspección. Vencido el plazo otorgado, la Dirección General de Salud 
Ambiental (DIGESA), o la dependencia con función delegada autorizada, verificará en 
planta la subsanación de las observaciones efectuadas. En caso que el fabricante no haya 
subsanado dichas observaciones, se dará por finalizado el trámite y se archivará el 
expediente y de ser el caso se procederá a aplicar las medidas sanitarias que 
correspondan.    
 
Artículo 33°.- Vigencia del Certificado de Validación Técnica Oficial del Plan HACCP 
El Certificado de Validación Técnica Oficial del Plan HACCP tiene una vigencia hasta de 
dos (02) años contados a partir de la fecha de su otorgamiento; una vez vencido el plazo 
se solicitará un nuevo Certificado. 
 
Artículo 34°.- Idoneidad del Plan HACCP 
El profesional responsable que dirige el Equipo HACCP, bajo responsabilidad del 
fabricante, debe verificar o comprobar permanentemente la idoneidad del Plan HACCP, y 
cada vez que se realicen cambios en las operaciones de fabricación, en la formulación del 
producto, se adquieran nuevos equipos,  se disponga de información relevante sobre el 
análisis de peligros, y en todos los demás casos  en que el Plan no se ajusta a la 
aplicación del sistema conforme a la presente norma, estos deberán ser considerados a fin 
de actualizar el Plan HACCP.  
 
El Plan HACCP actualizado y reevaluado debe ser  presentado a la Dirección General de 
Salud Ambiental (DIGESA), debiendo el fabricante solicitar la Validación Técnica Oficial de 
la nueva versión. 
 
Artículo 35º.- Seguimiento de la aplicación del Sistema HACCP 
El seguimiento de la aplicación del Sistema HACCP, formará parte de las inspecciones 
periódicas realizadas por la Dirección General de Salud Ambiental (DIGESA), para 
constatar la eficacia y mantenimiento del Sistema HACCP. Las inspecciones sanitarias 





operaciones del establecimiento respecto de la inocuidad de los productos que elabora y 





DE LAS INFRACCIONES, MEDIDAS DE SEGURIDAD Y SANCIONES 
 
 
Artículo 36°.- De las Infracciones  
La DIGESA es la Autoridad Sanitaria competente para disponer de las medidas de 
seguridad y sanciones que corresponda por infracciones a lo dispuesto en la presente 
norma sanitaria. 
 
Constituyen infracciones a la presente Norma Sanitaria, las siguientes: 
 
Respecto del Plan HACCP 
a) Cuando no se cuenta con el Plan HACCP implementado para los productos que   
fabrica. 
b) Cuando el Plan HACCP no corresponde a la fabricación del o los productos que  
fabrica o se consigna información falsa. 
c)  Cuando no se cuenta con la Validación Técnica Oficial del Plan HACCP (Certificación 
vigente) por la Autoridad Sanitaria responsable de la vigilancia. 
d)  Cuando  se  incumple  con  subsanar   las  observaciones  asentadas  en  el   Acta  de    
Inspección Sanitaria efectuadas por la Autoridad Sanitaria.  
 
Respecto de los registros y de la información  
Cuando no se permiten o facilitan los registros e información referente al Plan HACCP (de 
proveedores, de materias primas e insumos, de identificación de lotes, y otros 
relacionados) a la Autoridad Sanitaria o cuando ésta no corresponde al Plan HACCP.   
 
Respecto de los requisitos previos 
Cuando no se cumple con aplicar los requisitos previos al HACCP debidamente 
documentados, como los programas de Buenas Prácticas de Manufactura (BPM), los 
programas de Higiene y Saneamiento (PHS), los programas de Capacitación del personal 
y los registros del control de salud, entre otros establecidos en los Artículos 6°,7°, 8° y 9° 
de la presente norma. 
 
Artículo  37°.- De las medidas de seguridad 
De acuerdo a lo establecido en el Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de 
Alimentos y Bebidas, aprobado por Decreto Supremo N° 007-98-SA, la Autoridad Sanitaria 
puede aplicarse las siguientes medidas de seguridad cuando se incurra en las citadas 
infracciones, según corresponda: 
a)  Inmovilización de los productos. 
b)  Decomiso de los productos. 
c)  Incautación de los productos. 
d)  Destrucción de los productos.  
e)    Suspensión temporal o definitiva del establecimiento. 
 
Artículo 38°.- De las Sanciones 
Conforme a lo establecido en el Reglamento sobre Vigilancia y Control Sanitario de 
Alimentos y Bebidas, aprobado por Decreto Supremo N° 007-98 SA y, sin perjuicio de la 
aplicación de las medidas de seguridad, la Autoridad Sanitaria puede imponer las 







b) Multa comprendida entre media (0.5) y diez (100) Unidades Impositivas Tributarias 
 (UIT). 
c)    Cierre temporal o clausura del establecimiento. 
d) Suspensión o cancelación del Certificado de Validación Técnica Oficial del Plan 
 HACCP. 
 
Al imponer una sanción la Autoridad Sanitaria tendrá que evaluar: 
 
a) Los daños que se hayan producido o se puedan producir en la salud de los 
 consumidores. 
b) La gravedad de la infracción. 






Única.- Las fábricas de alimentos que aún no tengan implementado el Sistema HACCP 
tienen un plazo de seis (06) meses para adecuarse a las disposiciones contenidas en la 



















































1. Análisis de Peligros: Proceso de recopilación y evaluación de información sobre los peligros y 
las condiciones que los originan para decidir cuales son importantes para la inocuidad de los 
alimentos y por tanto, deben ser planteados en el Plan del Sistema HACCP. 
2. Cadena Alimentaria: Son las diferentes etapas o fases que siguen los alimentos desde la 
producción primaria (incluidos los derivados de la biotecnología), hasta que llegan al 
consumidor final. 
3. Calidad sanitaria: Conjunto de requisitos microbiológicos, físico–químicos y organolépticos que 
debe reunir un alimento para ser considerado inocuo para el consumo humano. 
4. Determinación del peligro: Identificación de los agentes biológicos, químicos y físicos que 
pueden causar efectos nocivos para la salud y que pueden estar presentes en un determinado 
alimento o grupo de alimentos. 
5. Desviación: Situación existente cuando un límite crítico es incumplido o excedido.  
6. Diagrama de flujo: Representación gráfica y sistemática de la secuencia de las etapas 
llevadas a cabo en la elaboración o fabricación de un determinado producto alimenticio. 
7. Etapa o fase: Cualquier punto, procedimiento, operación o fase de la cadena alimentaria, 
incluidas las materias primas, desde la producción primaria hasta el consumo final. 
 
8. Grupo de productos: Son aquellos productos elaborados por un mismo fabricante, que tienen 
la misma composición cualitativa de ingredientes básicos que identifica al grupo y que 
comparten los mismos aditivos alimentarios. 
9. Inocuidad de los alimentos: Garantía de que un alimento no causará daño a la salud humana, 
de acuerdo con el uso a que se destinan. 
10. Límite Crítico: Criterio que diferencia la aceptabilidad o inaceptabilidad del proceso en una 
determinada fase o etapa. 
11. Medida correctiva: Acción que hay que realizar cuando los resultados de la vigilancia en los 
PCC indican pérdida en el control del proceso. 
12. Peligro: Agente biológico, químico o físico, presente en el alimento, o bien la condición en que 
éste se halla, que puede causar un efecto adverso a la salud del consumidor. 
13. Peligro significativo: Peligro que tiene alta probabilidad de ocurrencia y genera un efecto 
adverso a la salud.  
14. Plan HACCP: Documento preparado de conformidad con los principios del Sistema HACCP, de 
tal forma que su cumplimiento asegura el control de los peligros que resultan significativos para 
la inocuidad de los alimentos en el segmento de  la cadena alimentaria considerado. 
15. Pequeña y microempresa alimentaria: Unidad económica operada por una persona natural o 
jurídica, bajo cualquier forma de organización o gestión empresarial contemplada en la 
legislación vigente, con la finalidad de desarrollar actividades de fabricación, transformación  y 
comercialización de alimentos y bebidas, sea industrial o artesanal. Como característica general 
se establece que el número total de trabajadores de la Microempresa no excede de diez (10) 
personas, mientras que en la pequeña empresa es mayor de diez (10) pero no excede de 
cuarenta (40). 
16. Punto Crítico de Control (PCC): Fase en la cadena alimentaria en la que puede aplicarse un 
control que es esencial para prevenir o eliminar un peligro relacionado con la inocuidad de los 
alimentos o para reducirlo a un nivel aceptable. 
17. Rastreabilidad: La capacidad para seguir el desplazamiento de un alimento a través de una o 





18. Riesgo: Función de la probabilidad de un efecto nocivo para la salud y de la gravedad de dicho 
efecto, como consecuencia de un peligro o peligros presentes en los alimentos. 
19. Secuencia de Decisiones: Procedimiento mediante la formulación de preguntas sucesivas 
cuyas respuestas permiten identificar si una etapa o fase en la cadena alimentaria es o no un 
PCC. 
20. Sistema HACCP: (Hazard Analysis Critical Control Points) Sistema que permite identificar, 
evaluar y controlar peligros que son significativos para la inocuidad de los alimentos. Privilegia 
el control del proceso sobre el análisis del producto final. 
21. Validación Oficial: Constatación realizada por la Autoridad de Salud de que los elementos del 
Plan HACCP son efectivos, eficaces y se aplican de acuerdo a las condiciones y situaciones 
especificas del establecimiento. 
22. Verificación o comprobación: Aplicación de métodos, procedimientos, ensayos y otras 
evaluaciones además de la vigilancia, para constatar el cumplimiento del Plan HACCP. 
23. Vigilancia sanitaria: Conjunto de actividades de observación y evaluación que realiza la 
autoridad competente sobre las condiciones sanitarias en la cadena alimentaria a fin de 





Paso 1 Formación del Equipo HACCP.
Paso 2 Descripción del producto alimenticio.
Paso 3 Determinación del uso previsto del alimento.
Paso 4 Elaboración del diagrama de flujo.
Paso 5 Confirmación "in situ" del diagrama de flujo.
Paso 6
Enumeración de todos los peligros posibles relacionados con cada 
etapa, realización de un análisis de peligros y determinación de las 
medidas para controlar los peligros identificados.
Paso 7 Determinación de los Puntos Críticos de Control (PCC).
Paso 8 Establecimiento de los Límites Críticos para cada PCC.
Paso 9 Establecimiento de un sistema de vigilancia para cada PCC.
Paso 10 Establecimiento de medidas correctivas.
Paso 11 Establecimiento de procedimientos de verificación.
Paso 12 Establecimiento de un sistema de documentación y registro.
ANEXO 2






¿Es necesario el 
control en esta etapa 
por razones de 
inocuidad?
SI NO 
Modificar la etapa, 
proceso o producto y 
regresar a P1
No es un PCC
FIN (*)
P2
¿Ha sido la etapa 
concebida 
especificamente para 
eliminar o reducir a un 
nivel aceptable la 





¿Podría producirse una 
contaminación con peligros 
identificados, superior a los 
niveles aceptables o podrían 
estos aumentar a niveles 
inaceptables? (**)
SI NO
No es un PCC
FIN (*)
P4
¿Se eliminarán los peligros 
identificados o se reducirá 
su posible presencia a un 
nivel aceptable en una 
etapa posterior? (**)
SI NO
No es un PCC Si es un PCC
FIN (*)
(*) Pasar al siguiente peligro identificado del proceso
(**)
Los niveles aceptables o inaceptables necesitan ser definidos teniendo en cuenta 
los objetivos  globales cuando se identifiquen los PCC del Plan HACCP
SECUENCIA DE DECISIONES PARA IDENTIFICAR LOS PCC
ANEXO 3































identificado Pregunta 1 Pregunta 2 Pregunta 3 Pregunta 4
Número 
de PCC







que? como? Frecuencia Quién?
Vigilancia
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IMÁGENES DE MEJORA SISTEMA HACCP 

















































FOTO NÚMERO: 02  en la imagen se observa el cambio de pisos en el área de 
recepción de materias primas.  
FOTO NÚMERO 01: En la imagen se puede apreciar la inspección de la” pollería 
El Gourmet” 
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FOTO NÚMERO 03:   en la imagen se observa el cambio de pisos en el área de 
recepción de materias primas 
FOTO NÚMERO 04: En la imagen se puede apreciar la capacitación (Buenas 
Prácticas de manipulación de alimentos) al personal de la pollería. 
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FOTO NÚMERO 05: E n la siguiente imagen se puede apreciar  la Capacitación de 
Higiene y limpieza personal. 
                                                                              
                                         
FOTO NÚMERO 06: En la siguiente foto se puede observar el mantenimiento de pisos 
del patio de la pollería.  
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FOTO NÚMERO 07: En la presente imagen se puede apreciar el mantenimiento de las 
gradas del comedor del primer y segundo nivel. 
    
 
FOTO NÚMERO 08: En la imagen se puede apreciar la limpieza de tanques de agua 
potable.  
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FOTO NÚMERO 09: En la imagen se puede apreciar la Fumigación y desinfección de 
la pollería. 
 
FOTO NÚMERO 10: En la imagen  se puede apreciar las trampas con cebaderos para 
los roedores ubicados en: pasadizo de carbón, patio de la pollería, en la puerta de 
ingreso de recepción de Materia Prima. 
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FOTO NÚMERO 11: En la imagen  se puede apreciar el certificado de Fumigación, 
desinfectación, desratización, Limpieza de tanques. 
FOTO NÚMERO 12: En la imagen se puede apreciar el file de Formatos HACCP 
(Inspección de materias primas, control de lavado de M.P., control de proveedores, 
proveedores aceptados, control de recepción de M.P., Capacitación de personal, 
control de limpieza y desinfección de equipos, etc. 
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FOTO NÚMERO 13: En la imagen se puede apreciar el antes y el después del piso de 
ingreso de recepción de materias primas. 
FOTO NÚMERO 14: En la imagen se puedes observar el antes y después de la 
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FOTO NÚMERO 15: En la siguiente imagen se puede observar la limpieza y 
desinfección de mesas, horno y freidora (Para la desinfección de equipos se utiliza 
2 cucharaditas de lejía por litro de agua). 
FOTO NÚMERO 16: En la imagen se puede observar el lavado de pollos en lavatorios 
(antes de realizar la etapa de lavado de pollos, los lavaderos son desinfectados con 
lejía 100ppm / 2 cucharaditas de lejía / litro de agua). 
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FOTO NÚMERO 17: En la imagen podemos observar el aderezado de pollos. 
FOTO NÚMERO 18: En la imagen se observa  el lavado de papas, de igual manera los 
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FOTO NÚMERO 19:   En la presente imagen se puede apreciar la limpieza diaria de los comedores 
de la pollería). 
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FOTO NÚMERO 21: En la imagen se puede apreciar el estacionamiento de las motos para el 
servicio delivery (estas se encuentran ubicadas en la puerta de ingreso de recepción de materias 
primas, para evitar contaminación). 
FOTO NÚMERO 22: En las siguientes imágenes se puede observar el empaquetado y 
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FOTO NÚMERO 23:   En la imagen se puede apreciar el orden y limpieza de cocina 
                       
 
